ЧАСТЬ Т 


РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 
27331.00.000 РЭ 


Т. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ довых, автомобильных, тракторных и мотоциклетных 

Т.Г. Станки отделочно-расточные 27331, 27ЗЗПН двигателей, а также для сверления и расточки от- 
(рис. Т, 2) вертикальные предназначены для ремонт- верстий в отдельных деталях, размеры которых соот- 
ной тонкой расточки блоков цилиндров й гильз су- ветствуют технической характеристике станков. На 

станке 27331 можно осуществлять тонкое фрезерова- 
ние универсальным шпинделем. 

На станках можно производить тонкую расточку 
в сталях, чугунах и цветных металлах; подрезку 
торца у растачиваемого отверстия и безрисочный вы- 
вод резца. Универсальным шпинделем, кроме операции 
расточки, можно производить сверление, зенкерова- 
ние и развертывание. 

Станки снабжены двумя щпинделями, один из ко- 
торых установлен на станке. 

По особому заказу со станками поставляются 
дополнительные шпиндели и устройство подачи С0Е. 
На станке 2733П за отдельную плату может быть уста- 
новлено устройство цифровой индикации. | 

Т.е. Область применения - различные отрасли 
промншленности, в условиях индивидуального и мел- 
косерийного производства. 

Т.3З. Климатическое исполнение станков - УХЛ, 
категория размещения - 4, группа условий эксплуа- 
тации - Л по ГОСТ 15150-69 для макроклиматических 
районов с умеренным и холодным климатом. 

Климатическое исполнение станков - ТВ, кате- 
гория размещения - 4, группа условий эксплуатации 
— Л по ГОСТ 15150-69 для макроклиматических райо- 
нов с сухим и влажным тропическим климатом. 
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а. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 
И ХАРАКТЕРИСТИКИ 


2.Г. Габаритные размеры_и_ масса 


Габаритные размеры станков без отдельно рас- 
положенного агрегата СОК (длина х ширина х высота), 
мм, не более: | 

МОДеЛИ 27331 ‘гг еоьсььавё ВОООХЕ00500 

модели 27331ПН с... .зььеь.. 1420х1410%2500 

Габаритные размеры станков с отдельно распо- 
ложенным агрегатом СОЖ (длина х щирина х высота), 
мм, не более: , 

модели 2733. съееооееньеье 2000Х1700%2500 

модели э7ЗАН „о... чье." 1420хЕ750х2500 

Масса станков с электрооборудованием и шпин- 
делем 2Е7ЗП.'72 .000, кг, не более: 

модели 2733] сезоне 9500 

модели: 27ЗЗИН съовоессна.ё 9390 


Масса станков с электрооборудованием, отдель- 
но расположенным агрегатом СОЖ и принадлежностями, 
кг, не более: 

МОДОЛИ 27 ссср. 3980 

модели. с7З3ПН «.ъ. ее. 9230 





Рис. 2. Станок 2733ЗПН 





=.е. Основные параметры и размеры 
Номинальный диаметр растачивае- 
мого отверстия, мм: 

наибольший( по ГОСТ 9520-73) ... 320 


НОЦ ео сома 28 
Наибольший ход п шпиндельной 
бабки (по ГОСТ 9520-73), мм ....... 800 


Расстояние № от оси шпинделя 
до салазок шпиндельной бабки 
(вылет по ГОСТ 9520-73), мм ....... 360 
Расстояние Вт от конца шпинделя 
в нижнем положении до рабочей 
поверхности стола (по ГОСТ 
9520-73), мм; не менее .......... нога 
Размеры рабочей поверхности 
стола (ширина х длина) (по 
ГОСТ 9520-73), мм: 
ООЕНИЯ РУЗЗИ еее сень .. 630х19250 
станка ‘27ЭН „зе МЫ 630х1400 
Наибольшие габаритные размеры 
обрабатываемого изделия 
(длина х ширина х высота), мм ..... 1000х630х750 
Наибольшая масса заготовки, уста- 
навливаемой на столе, кг .......... 300 


2.3. Шпиндельная бабка 
Величина наибольшего вертикального 


ЗОемещенияь мм еек 800 

Число ступеней рабочих подач 

шпиндельной бабки О 

Пределы рабочих подач шпиндельной 

ВОВ ИО ео ковена 0,025...0,200 
Скорость быстрого перемещения 

ппиндельной бабки, м/мин .......... 2,0 
Предохранение от перегрузки 

с о и о ы .. Имеется 
Выключающие упоры +......... нее Имеются 


Автоматический возврат в исходное 
положение после окончания рас- 
ТОЧКИ ео со иреьвова съе..... /Меется 


Ю.4. Стол станка 27331 


Величина наибольшего перемещения 
стола, мм: 
в продольном направлении ...... 1000 
в поперечном направлении ...... 140 
Скорости быстрого хода стола в 
продольном направлении, мм/мин ..... 2300 
Скорость рабочего хода стола 
в поперечном направлении, мм/мин ... 105 
Точность межцентровых расстояний 
координатных отверстий, мм: 
поперечная координата ......... 0,025 
продольная координата ......... 0,03 


Выключающие упоры механического 

ОЦОТрО?О ХОДА ооо оньсеееоооььв [ИМЕЮТСЯ 
Предохранение от перегрузки 

(МУФТА) чезаваькь > Имеется 


Закрепление стола от перемещений 
Отсчет координат при перемещении 
стола в продольном и поперечном 
направлении ......... ен 5 


2.5. Универсальный шпиндель 


Приемный КОНУС' “пез в .. 


Наибольший размер конуса 

ИНОТРУМОНТА мере о ео а ьь 
Номинальный диаметр растачиваемого 
отверстия, мм: | 


наибольший ..... а 

НОМ ее На 
Наибольший диаметр сверления в 
сплошном материале, мм „у... ... 


2.6. Сменные иплндели_ 


Число ступеней частот вращения 
шпинделя хооооооооосво ооо оо ео ооо зое 
ПД частот вращения шпинделя, 


МИН хооооо ооо фоовооео ооо охооофоо о ооо 
Наибольший крутящий момент на 
шпинделе станка, кНм .......... нь 


Диаметр отверстия (1р), мм: 
растачиваемого шпинделем 


ВДВ бевенье Ана ь в 
растачиваемого шпинделем 
ИВ етим, По ТОЬА 5 
растачиваемого шпинделем 
190 пои ыы 
растачиваемого шпинделем 
а а о ревень 


растачиваемого шпинделем спе- 
циальным для расточки блоков 


У -образных двигателей ......... 


Глубина расточки в зависимости 
от диаметра растачиваемого 
отверстия ()р), мм: 


шпинделем Я 48 ............ 185 


Ручное 


Производится 
датчиками 
перемещений 
устройства 


цифровой 
индикации 


45 ГОСТ 
15945-70 


Морзе 4 
200 
28 


15 


Ге 
26...1200 


0,055 


50. ® ‚88 
82...125 


185...200 


шпинделем в 78 ..........., 2504(`р-82)3 
шпинделем 8 120 ........... 365+( р-125)5, 
но не более 4т0 


шпинделем я 190 ........... 500 


шпинделем специальным для 
расточки блоков У-образных 


двигателей ......... аа 140...190 


2.7. Характеристика _электрооборудования 


Род тока питающей сети... 2733ЗП 


&7ЗЗПН 


Род тока питающей сети ... переменный переменный 
трехфазный трехфазный 


Частота тока; ГЦ чезьььь 50 


50 





Напряжение питающей Марка консистентной смазки ..... ЦИАТИМ-20Т 


ОИ, В осо ссоььееь  ' 380 380 ГОСТ 6267-74 
Напряжение цепей управ- Тип централизованной импульс- 

ЛЕНИН ВО асе печь, ШО 110 ВОЙ СМАЗКИ сое кооассьые И-ЦСЭ-2 ‚5 
Напряжение местного 

освещения, В .......-.... 24 24 

Количество электродви- 

гателей на станке ....... 5 4 


2.9. Габаритные размеры рабочего пространст- 
ва станков, присоединительные размеры резцовой 
головки шпинделя, эскизы конца шпинделя, Т-образ- 
ных пазов представлены на рис. 3-8. 


Электродвигатель 

привода коробки скоростей 

и подач: 
И 4ААМ9ОЬ4УЗ 4ААМЭО: 453 
мощность, кВт ...... @,Ю 2.2 
частота вращения, 
Е с ьеае 1800 1500 

Электродвигатель привода 

быстрого перемещения шпин- 

дельной бабки: 


О 4ААМ80А6УЗ 4ААМВОАбУЗ 
мощность, кВт ...... 0,75 0,75 
частота вращения, 

вена ... 1000 1000 


Электродвигатель привода 
перемещения стола; 
МИЦ о ооеоньн к. ЗФАДМВОДБУЗ 
мощность, кВт ...... 0,75 - 
частота вращения, 
Ее еее Е 
Электродвигатель импульс- 
ной смазки: 
ТИП сое еевевео., ДААМООДРУЗ 4ААМ5ОАРУЗ 


мощность, кВт ...... 0,09 0,09 
частота вращения, 
Е Тень, 8000 3000 

Электронасос охлаждения: 
ПИ ока, ПРИ 150М = 
мощность, кВт ...... 0,15 0,15 о 
частота вращения, С 
зао и: 6. 3000 

Суммарная мощность всех 

электродвигателей, кВт .. 3,94 3.19 


Примечание. Допускается заводу-изготовителю к 
производить замену электрооборудования, не ухудша- к 


ющего качества обработки изделия. 


2.8. Характеристика гидрооборудования 
Марка масла для смазки стола ... Индустриальное 
И-40А 
ГОСТ 20799-75 





Марка масла для заливки в 


КОРОбКУ чес ноноеноовоооьно Индустриальное 
И-0А Рис. 3. Габаритные размеры рабочего пространства 


ГОСТ 20799-75 станка 27ЗЗИИ 
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Рис. 6. Эскиз Т-образных пазов стола 





Рис. 7. Эскиз присоединительной базы шпинделя 


станка 2733Ц 





Рис. 4. Габаритные размеры рабочего пространства 
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Наименование Сборочные единицы, комплексы, Масса в Масса в 
комплекты т. Ш., п изделии, г 
количест- 
чество | во на 
изделие 
Серебро_ : 
Выключатели: : 
АКБЗ 27331 .84.000 10,92 З2,76 
А63 27ЗЗП.84.000 0,68 2,04 
Переключатель ПКУЗ 27331.88 .000 4 4 
Пускатели: 
ПМЯ с приставкой ПКЛ | 2733П0.88.000` 7,4 59,6 
Реле РТЛ 27331.88 .000 ТТ 2.© 
Кнопка КМЕ 27331.88 .000 0,17 Т,36 
Выключатели путевые: 
519 27331.88 .000 ©, 4,94 
ВШ5 27ЗЗП . 88.000 0,94 4,7 
Переключатель ПЕ 
ТОСТ 2498-70 27331.88 .000 0,34 0,34 
Итого: 111,94 г 
3. КОМПЛЕКТНОСТЬ 
Обозначение Найменование Количество РЕ 
для внут- |для для эвснор- |Примечание 
реннего экспорта| таж’страны 
рынка тропичес- 
ким климатом 





—————————— ————— <ЩщЩщЬ—щШ6щЩ———————— — —-— ———— 


27331 Станок в сборе - 
27ЗЗПН Станок в сборе -> 


Входят в комплект и стоимость станке 
Щ 
Т [а ановлен на 
$ 












Сменные части 





27331.70 .000 
2Е78П .'7е .000 


и. и". 





дд > 


Обозначение 


27331.40 .Т6 
2А78 .7Т .е0еВ 
2А78.’Т .202В-0% 
28781.50 .030СБ 
2Е7ВП .50.Т23 
2Е78П.50.Т24 
2Е78П.50 .Т25 
2Е78П.50.Т26 


2Е78П.30.234 


87331.78 .ТОГ 
27331.95 .000 


2Е78П.ЭТ .000 


2478 .'76 .23еБ 


2478 .76 .еЗ2Б 


Наименование 


Запасные части 


Полугайка 

Резец с пластинкой "Эльбор-Р" 
Резец с пластинкой "Эльбор-Р" 
Колесо червячное 

Вилка 

































2839-80: 
т НОТ Хим.окс.прм. 
СТ Кд.еТ.Хр. 
ТВТТ-00823 НАТ Хим.окс.прм. 
"8ТТ-0083 НСК Кд.2тТ.Хр. 
7811-0085 НСТ Хим.оке.прм. 
7ВТТ-0025 НСТ Кдъет.Хр. 
ТВТТ-004Т НСТ Хим.9кс.прм. 
7ЗТТ-004Т НСТ Кд. Тр. 
Ключи ГОСТ 11737-74: 
7812-0374 40(Х Хим.окс. пк 


7812-0374 40Х Кд.еТ.Хр. 
7818-0375 40Х Хим.окс.прм. 
78Т8-0375 40Х Кд.еТ.Хр. 

7812-0377 40Х Хим.окс.прм. 
7812-0377 40% Кд.ет.Хр. 

7812-0378 40Х Хим.окс:прм. 
7818-0378 40Х Кд.ет.Хр. 
Отвертки ГОСТ 17199-71: 

















ний. и блоков цилиндров 

Прихват для крепления приспособле- 
ний и блоков цилиндров 

Болты ГОСТ Т3ЗТ58-67: 

7002-2532 Хим.окс.прм. 

700822538 Кд.еТ.Хр. 





Прихват для крепления приспособле-' 


для внут 
реннего 
рынка 


ЕЕ ых ЕЕ. 1 


Количество 
для экспорта 
экспорта | в страны с 

тропическим 
КЛИМатом 

Т Т 

Ю Ю 

Р 2 

Т Т 

в 2 

Ш Т 

зв Ю 

а 2 


Примечание 


Для модели 27331 
РЭО ДЗ2.00 
Р9б.Т33.00 


Тех! 4 
Техт9 
22х24 


27х30 


200хт 


Для шпинделя 
27331.70 .000 
Для шпинделей 
2Е78П.ТТА.000 
2Е78П.7вА.000 
2Е78П.7ЗА.000 
2Е'78П.75.000 





Обозначение 


27331.00 .000Р9Э 


Поставляются 


27331.30 .Т9Т 
27331.30.т9т-ОТ 
27331.41 .000 
27331.48 .000 
27331.85 .000 
27331.87 .000 


27330.55 .000 
27331.56 .000 
2733П.67.000 
2733П.87.000 
2733ЗП .89 .000 


2Е78П.7ТА.000 
2Е78П.'7ЗА .000 
2Е78П .'74.000 

26781 .'75А.000 


27331.78 .020 
27331.93 .000 
27331.97.000 
24'8 „76 .СОЗА 
2А'78 .76 .004А 
2781.78 .ОТО 


2Е781 .78 .020 
2Е78П.78.030 
2Е78П .92.000 












28781 .93.000 
2Е78П.94%000 
2781.3 











Наименование 












Гайки ГОСТ 5931-70: 
МТе-6Н .6 .05 
МТ2-6Н .6 .029 

Шайбы ГОСТ 11371-78: 
2-Т2.05.05 
2-Та .05.029 


Документы 


Руководство по эксплуатации 
по специальному заказу 


Устройство цифровой индикации 
(для станка 27331), в том числе: 
Кронштейн 

Кронштейн 

Датчик продольных перемещений 
Датчик поперечных \еремещений 
Электроаппаратура панели УЦИ 
Электроаппаратура панели УЦИ и С0Е 
Устройство цифровой индикации К 525 


Устройство подачи СОЕ, 
в том числе: 

Подвод СОК 

Отвод С0Х 

Ограждение от стружки ( 
Электроаппаратура панели С08 
Панель пульта С08 


Сменные части 


Шпиндель Я 48 
Шпиндель $ 120 
Универсальный шпинделя 
Шпиндель специальнь 


Принадлежности 
Подставка/ для шпинделей 
Наездний 
Зажимное устройство 
Боританга 27-48 
Берштанга 42-65 
тулки переходные 


Резец подрезной 
Резец подрезной 
Приспособление для настройки 
наездника 

Наездник 

Приспособление для наладок 
Приспособление для установки 
резца на шпиндель Я 78 






















Количество 
для внут- | ДЛЯ 
реннего экспорта 
рынка 

4 4 
4 4 
Т 
Т 





для экспорта 
в страны с 
тропическим 
климатом 


————— 


Примечание 


„арт, нью и тн о зи нь 


Для станка 27331 
для расточки 
У-образных двига- 
телей при заказе 
27331.94 .000 


—————=——ыЩ—=ы———ы--—-- 


Обозначение 


Наименование 


27331.94.000 


Наладка для расточки 
\-образных двигателей 







2Е78П.НТ .000 Наладка для расточки гильз 
солей Д50 

Наладка Для расточки гильз 
двигателя СМД-Т4 

Наладка для равточки гильз 
двигателей КЛМ-46, М-Т7 
Наладка для расточюж гильз 
двигателей ЯМЗ-236 
Наладка для расточки гилё® 
двигателей Д-54, Д-Т4 


2781 .НТ .000-0Т 





2Е78П.НТ .000.02 





РЕ78П.НТ .000-03 






2Е'7ВП.НТ ‚000-04 






2Е78П.НТ.000-05 Наладка для расточки гильз 
двигателей ЯлЗ-204 
2Е78П.НТ .000-06 Наладка для расточки гильз 
блока цилиндров СМД-7 
28781 .НТ .000-07 






Наладка для расточки гильз 
2Е78П.НТ.000-08 


2Е68П .НТ .000-09 


21751 .На2 .000 
2450.04 Резивдержатель с точной подачей 
ВС-956 переходный конус 

Болт 7008-2540 ГОСТ 13152-67 
781-ев .ОТ Оправка 


4. УКАЗАНИЯ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ 


4.Г. Безопасность труда на станке обеспечи- 
вается его изготовлением в соответствии с требо- 
ваниями ГОСТ 12.2.009-80 и ГОСТ 12.2.049-80. 

Требования безопасности труда при эксплуата- 
ции станков устанавливаются соответствующими раз- 
делами руководства. 

4.е. Для обслуживающего персонала: 

персонал, допущенный в установленном на пред- 
приятии порядке к работе на станках, а также к их 
наладке и ремонту обязан: 

получить инструктаж по технике безопасности в 
соответствии с инструкциями, разработанными на ос- 
новании руководства по эксплуатации и типовых инст- 
рукций по охране труда; 

ознакомиться с общими правилами эксплуатации 
и ремонта станков и указаниями по безопасности тру- 
да, которые содержатся в настоящем руководстве и в 
эксплуатационной документации, прилагаемой к уст- 
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___ Количество __ [Примечание 
для внут-| для для экспорта 
реннего экспорта | в страны с 
рынка тропическим 
климатом 
Ч Т Т Для еТанка 27331. 
2й заказе шпиндел= 
2781.75 .000 
Т Т т 
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й Ни Т 
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работ 
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ройствам и комплектующим изделиям, входящим в сос- 
тав станков. 


4.3. Транспортирование и установка станков 

4.3.Т. При монтаже, демонтаже и ремонте для 
надежного зачаливания и безопасного перемещения 
станков или их сборочных единиц следует использо- 
вать рым-болты, отверстия и другие устройства, 
предусмотренные конструкцией станков. 

Грузоподъемные устройства следует выбирать с 
учетом указаний в разделе руководства "Порядок 
установки". 

4.3.2. При расконсервации станков следует руко- 
водствоваться. требованиями безопасности по 
ГОСТ 9.014-78. 

4.4. При подготовке ‚станков к работе необходимо: 

проверить наличие и исправность кожухов поли- 
клиновых передач; 

проверить правильность работы блокировочных 
устройств при работе станков на холостом ходу; 
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Перечень блокировок приведен в разделе "Элект- 6. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАНКОВ 
рооборудование" настоящего руководства; И ИХ СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ 

проверить наличие ограждения, защищающего об- 
служивающий персонал от брызг С0%. 

4.5. При работе станков необходимо: 

чистку, обтирку и регулировку производить 
только при полной остановке станка и отключении 
его от сети. 


6.Т. Общие виды станков с обозначением орга- 
нов управления и символов на табличках представ- 
лены на рис. ТТ-5. 

6.2. Перечни органов управления и графических 
символов приведены в табл. Т, 2. 





ВНИМАНИЕ! КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩАЕТСЯ СНИМАТЬ Таблица 1 
КАКИЕ-ЛИБО ОГРАЖДЕНИЯ, НАРУШАТЬ ИЛИ ДЕБЛОКИРОВАТЬ И И 
ПРЕДУСМОТРЕННЫЕ КОНСТРУКЦИЕЙ СТАНКА БЛОКИРОВКИ. аи Органы управления и их назначение 

ть 


5. СОСТАВ СТАНКОВ —————м————ы=—ы-ы—ыы=—- 
1 Рукоятка переключения скорости переме- 


щения стола 





5.Г. Общие виды станков с обозначением основ- 






























ных составных частей представлены на рис. 9,10. 2 Маховик перемещения стола вручную в 
Позиция Наименование | Обозначение [Приме- продольном направлении 
на рис чание 3 Кран Сох 
мы и И 4 Рукоятка включения вводного автомата 
у Стол 27331 .40.000 о Счетчик цифровой индикации 
2 Основание 27331.10.000 6 Рукоятка для отключения шпинделя от 
3 Защита направляющих кинематической цепи 
КОЛОННЫ 27331.66 .000 т Выключатель местного освещения | 
4 Электроаппаратура 8 Рукоятка для закрепления стола от про- 
панели 2733П.84.000 дольного перемещения | 
5 Пульт управления 27ЗЗП.9Т.000 Э Маховик перемещения стола вручную в 
6 Колонна 27331.30.000 поперечном направлении 
7 Шпиндельная бабка 27331.23 .000 То Рукоятка для закрепления стола от попе- 
8 Электроаппаратура речного перемещения 
панели 27ЗЗП.84.000 п Рукоятка переключения скоростей шпинделя 
9 Отвод СОК 27ЗЗП .56 .000 Те Рукоятка переключения подач шпиндельной 
ТО Коробка скоростей бабки 
и подач 2Е781.50.000 13 Кнопка СМАЗОЧНЫЙ НАСОС ВКЛЮЧЕН 
и Подвод СЕ 27381.55 .000 14 Лампа СМАЗКА ПРОИСХОДИТ 
12 Электрооборудование |2733П.80.000 ь Лампа СМАЗКА ПРОИЗОШЛА 
13 Устройство цифровой 6 Лампа системы импульсной смазки НИЖНИЙ 
14 Ограждение от Г7 Лампа ВНИМАНИЕ, СМАЗОЧНАЯ ЖИДКОСТЬ 
стружки 27330 .67.000 ЗАКАНЧИВАЕТСЯ 
15 Панель пульта 27331.88.000 18 Лимб радиальной подачи резца 
16 Шпиндель & 48 278 .7ТА.000 т Маховик перемещения шпиндельной бабки 
тв Шпиндель Я 78 2Е78П.72А .000 вручную 
18 Шпиндель Я 120 2Е78П .7ЗА .000 2Т Выключатель охлаждения 
19 Шпиндель 8 190 27331.70.000 25 Переключатель режимов работы 
20 Шпиндель универ- 28 Кнопка ХОД СТОЛА ВЛЁВО 
сальный 2781 .74.000 30 Кнопка СТОП 
ет Шпиндель специаль- ЗТ Лампа СМАЗКА 
НЫЙ 2Е78П.75А .000 Зе Лампа СЕТЬ 
28 Трубопровод смазки 36 Лампа ВСЕ СТОП 
отАНКа ыы 38 Кнопка ХОД СТОЛА ВИРАВО 
23 Датчик продольных 42 Кнопка — ШПИНДЕЛЬНАЯ БАБКА ВВЕРХ 
перемещений 27ЗЗП.4Т .000 43 Кнопка ВРАЩЕНИЕ ШПИНДЕЛЯ 
24 Датчик поперечных 47 Кнопка ШПИНДЕЛЬНАЯ БАБКА ЕНИЗ 
перемещений 27331.48 .000 49 Кнопка ПРОВОРОТ ШПИНДЕЛЯ 
25 Трубопровод смазки 
станка 27ЗЗПН .60.000 
26 Панель пульта 27ЗЗПН .88.000 
27 Электрооборудование | 27331Н.80.000 
28 оонование ОО: Примечание. Нумерация позиций на рис. 11-15 - 
Примечание. Номера позиций на рис. 9, ТО совпадают. сквозная. 
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Рис. 10. Располохение основных составных частей 
станка 27331Н 
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Таблица 2 


Позиция | Символ Наименование 
на р 
13-15 


20 Пуск 

. м Полуавтоматический 
ЦИКЛ 

26 Расточка 


Влево 


Напряжение 


34 Смазка 


37 Вправо 


39 Вращение непрерывное 


Продолжение табл. в 





ее .- —————— ры ———-. 


Позиция |Символ Наименование 


на рис. 
13-15 у 
40 | Вверх 
4Т и 
Наладка 
44 ь Шпиндель 
45 | Вниз 
46 () Вращение 








Вращение прернвистое 


Менять скорость только 
после остановки 





6.3. Схемы кинематические станков представле- 
ны на рис. 16, Т7, а перечень элементов к ним при- 
веден в табл. 3 
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Рис. 17. Схема кинематическая станка 87ЗЗПН 
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Куда входит 






Позиция] Число зубъев зуб- 
на рис.| чатых колес или 
Те. 1Е заходов червяков, 
ходовых ВИНТОВ 


= ———щ————————— 


Коробка скоростей 
и подач 





40 
То же 53 


26 


Шпиндельная бабка | 10 Винт М6х!,5-6Е 


То же Е Шкив 
Колонна 12 Винт 
Шоиндельная бабка | 13 3 
То же Т4А 24А 

о 15 Щкив 
{оробка скоростей 
и подач 16 20 
То же т 20 

ь 18 54 

з 19 26 

ь 20 53 

: ет 40 

ы 22 27 

у 23 40 

м 24 2? 

: 25 53 
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Ю Те Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
ей 11° Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
ЕЮ 14 Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
а 12 Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
Ю Те Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
2 1[® Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
2 12 Сталь 45 
е ГОСТ 1050-74 
2 28 Бронза Бр.05Ц505 
ГОСТ 613-79 
Т.Э Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
56 АКАМА 
ТОСТ 2685-75 
Тг4Охе, ИЗе Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
3 Чугун 0420 
ТОСТ 1418-85 
3 50 Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
56 АКАМА 
ГОСТ 2655-75 
4 16,6 |Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
4 16,6 [Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
е Та Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
Ю 18 Сталь 45 
ГОСТ 10950-74 
2 Та Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
2 Те Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
2 Те Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
2 Те Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
в Те Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
2 Та Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
2 12 ‚таль 45 


ГОСТ 1050-74 


>- 20 - 


Таблица 3 


Показатели свойств 
материалов 





Зубья №4,0...4,4 мм 
42...45 НВСэ 
Зубья 04,0...4,4 мм 
42...45 НЕСэ 


Зубья №0,8...Г,е ми 
196...24Т НВ 


196...е4Т НВ 


24Т...285 НВ 


196...еАТ НВ 


196...е4Т НВ 


Зубья 14,0...4,4 1 
42...45 НВСэ 
Зубья 84,0...4,4 № 
42...45 НКСэ 
Зубья 84,0...4,6 м 
42...45 НВСэ 
Зубья 84,0...4,4 м 
42...45 НВСэ 
196...24Т НВ 


196...е4Т НВ 


196...241Т НВ 





Продолжение табл. 3 


р а.о ———— а м——=—Ы=—ы—ы—ы——=—=——=——=—=—=—ы—ы——ы—=—=—=—=> и иньзнь фоновая нод аниннаь саводно и  апочраьдя 
--— = - >= ——-`-————ы—— 








Куда Входит Я а Е и ирина Материал о 
16, 17 | заходов червяков, зубча- 
ходовых винтов того 
коле- 
са, мм 
Коробка скоростей | 27 40 2 12 Сталь 45 196...24т НВ 
и подач ГОСТ 1050-74 
То же 28 7 2 Та Сталь 45 - 
у ГОСТ 1050-74 
п 29 35 2 То Сталь 45 — 
ТОСТ 1050-74 
р 30 и 2 Чугун СЧ20 
ГОСТ 1412-85 
Г ЗТ 45 2 Чт Сталь 45 - 
ГОСТ 1050-74 
х ФУ 60 2 ть Сталь 45 - 
ГОСТ 1050-74 
и 33 Зо 2 12 Сталь 45 - 
ГОСТ 1950-74 
и 34 60 Е Те Сталь 45 196. ..24т НВ 
ГОСТ 1050-74 
т 35 Шкив 36 Чугун СЧ20 
ГОСТ 1412-85 
п 36 Ш 2 Сталь 45 196...е4Т НВ 
ТОСТ 1050-74 
т 37 35 Ю ТО Сталь 45 - 
ТОСТ 1050-74 
38 30 2 Та Сталь 45 - 
ГОСТ 1050-74 
З 39 60 2 Та Сталь 45 1496...2АТ ВВ 
ГОСТ 1050-74 
ы 40 30 2 Та Сталь 45 196...е4Т НВ 
ГОСТ 1050-74 
Основание 4] Шкив 36 Чугун 6420 
ГОСТ 1412-85 ы 
Коробка скоростей 
и подач 42 45 Ю фе Сталь 45 —- 
ГОСТ 1050-74 
То же 43 27 2 Те Сталь 45 -- 
ГОСТ 1050-74 
и 44 35 2 ТО Сталь 45 - 
ТОСТ 1050-74 
ы 45 ГО 2 Сталь 45 196...2ат НВ 
ГОСТ 1050-74 
" 46 33 2 Та Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 
Основание 47 Электродвигатель 
4ААМВОА6бУЗ 
№ = 0,75 кВт 
п = 1000 мин7Г 
То же 48 Шкив 20 Чугун СЧ20 
ГОСТ 1412-85 
Коробка скоростей 
и подач 49 Шкив 20 Чугун СЧ20 
ГОСТ 1418-85 
Основание 50 Электродвигатель 
4ААМЭС, 4У3 


= Я,.2 КВТ 





Продолжение табл. 3 
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Куда входит 


Позиция | Число зубъев зуб- 


Модуль или | Ширина! Материал Показатели свойств 





























на рис.| чатых колес или шаг, мм обода материалов 
16, 17 | заходов червяков, зубча- 
ходовых ВИНТОВ того 
коле- 
са, мм 
п= 1500 мин”? 
Стол 51 Электродвигатель 
ДААМВОА6УЗ 
Н= 0,75 кВт 
п= 1000 мин“ 
То же 7 17 1,5 26 Сталь 40Х Зубъя ПТ...Г,ю Мм 
ГОСТ 4543-71 48...52 НЕСбэ 
- 53 26 т, 5 25 Сталь 40% Зубъя ВТ...Г, в мм 
ГОСТ 4543-71 49...57 НЕСбэ 
я 54 Т т. Сталь 40Х Зубъя ВТ...[,@ ММ 
ГОСТ 4543-71 48...52 НВСэ 
*- 55 52 +. Э 22 Бронза Бр.05Ц505 
ГОСТ 613-79 
о 56 36 2 ТО Сталь 45 Зубъя 15,5...6 мм 
ГОСТ 1050-74 48...56 НВСЭ 
>. 52 48 Ю 10 Сталь 45 Зубья 15,5...6 мм 
ГОСТ 1050-74 З2...48 НВСбо 
" 58 42 2 То Сталь 45 Зубья 1№5,5...6 мм 
ГОСТ 1050-74 Рае 
" 59 42 2 то Сталь 45 Зубья 15,5...6 мм 
ГОСТ 1050-74 48...56 НВСэ 
г: 60 33 Ю ТО Сталь 45 196...24Т НВ 
ГОСТ 1050-74 . 
;: 6т 23 Ю То Сталь 45 196...е4Т НВ 
ГОСТ 1050-74 
И 62 45 я ТО Сталь 45 Зубья 15,5...6 мм 
ГОСТ 1050-74 48...56 НКСЭ 
” 63 23 Ю Та Сталь 45 229. ..285 НВ 
ГОСТ 1050-74 
; 64 Винт ходов ой ТгзОх@,Н-8е Сталь 45 Т92...еАТ НВ 
ГОСТ 1050-74 
.. 65 Полугайка ТгзОх6ьН-8е Чугун СЧ20 
ГОСТ 1412-85 
: 66 Гайка Тг40х6Н-8е Бронза Бр.АЖ-9-4Л 
ТОСТ 493-79 
;. 67 Винт ходовой Тг40Охет,Н-8е Сталь 45 
ГОСТ 1050-74 19е...2АТ НВ 


—.-— — = —— ——— — — — — — — — — ——>—щ——————————————— ———————————————— ———— ————————————-———— ——————————— 


лы станка. Оно имеет сверху привалочную плоскость, 
к которой крепятся колонна, коробка скоростей и по- 
дач. 

Основание станка 27331 имеет направляющие, по 
которым перемещается подвижной стол. Основание стан- 
ка 2733ЗПН выполнено за одно целое со столом, имею- 
щим Т-образные пазы. 

Внутри основания располагаются электродвигате- 
ли: главного движения - фланцевый с перемещающейся 


Кинематические цепи главного движения, быст-. 
рых перемещений и движения подачи, последователь- 
ность передачи вращения от электродвигателей до 
исполнительных органов ясны из схем. 

Включение быстрых перемещений шпиндельной 
бабки или стола пояснено в описании коробки ско- 
ростей и подач. 


6.4. Цикл работы станка подмоторной плитой; быстрых перемещений шпиндельной 
Станок работает в следующих режимах: бабки, укрепленный на подмоторной плите. 
полуавтоматическом; 6.6. Стол станков представлен на рис. 19. 
наладочном. Стол станка 27331 состоит из двух частей: них- 


6.5. Основание (рис. 18) является базовой де- 
талью, на которой устанавливаются все остальные уз- 


ней - салазок, перемещающихся в поперечном направле- 
нии по направляющим основания, и верхней - собст- 


> 22 > 








Рис. 19. Стол 











венно стола, перемещающегося в продольном направле- 
нии по направляющим салазок. 

На передней и боковых станках салазок могут 
быть установлены датчики продольных и поперечных 
псремещений устройств цифровой индикации. Установоч- 
ные перемещения стола, продольные и поперечные, а 
также устанозка по координатам производится вручную 
при помощи маховиков и линеек. 

В нужном положении стол фиксируется двумя ру- 
коятками при помощи эксцентриковых зажимов. 

Установочное перемещение стола в продольном 
направлении можно осуществить механически от элек- 
тродвигателя привода перемещения стола. для этого 
рукоятка переключения скорости перемещения стола 
поворачивается в вертикальное положение. При этом 
вращение ходовому винту передается через винтовую 
пару. Рабочая подача стола включается переключе- 
нием той же рукоятки влево. При этом вращение хо- 
довому винту передается от редуктора в столе через 
червячную передачу. Изменения направления быстрых 
перемещений стола осуществляются поочередным нажа- 
тием на кнопки привода стола ВПРАВО или ВЛЕВО, в 
результате чего происходит реверсирование электро- 
двигателя привода перемещения стола. 


Рис. 20. Колонна 


Для предотвращения поломок механизма поиводе > 
стола вследствие перегрузок соответствующий вал | 
стола соединен при помощи шариковой трое 
ной муфты, рассчитанной на передачу максимального 
крутящего момента. 

6.7. Колонна (рис. 20) крепится на основании. 
По ее направляющим призматической и плоской - в 
вертикальном направлении перемещается шпиндельная 
бабка. В верхней части колонны на кронштейне ук- 
реплены ролики, по которым движется цепь противо- 
веса, перемещающегося внутри колонны. Противовес, 
уравновешивающий массу шпиндельной бабки со шпиЕ- 


делем, состоит из цельной чугунной отливки и 
предотвращения от раскачивания перемещается по 


направляющим. У передней стенки колонны, между в= 
правляющими, расположены ходовой винт шпиндельной 
бабки и шлицевой валик привода шпинделя, укрепле=- 
ные в верхней части колонны в приставных кронште 

В нижней части колонны располагается устаное 
ленная на основании коробка скоростей и подач. 
Управление коробкой, состоящее из рукоятки пере- 
ключения подачи и трех рукояток переключения ско- 
ростей, выведено на крышку, расположенную на пое- 
вой стенке колонны. 
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На правой стенке колонны расположены конечные 
выключатели, ограничивающие перемещение шпиндельной 
бабки вверх и вниз, панель централизованной системы 
смазки и пульт управления. На левой стенке разме- 
щено УЦИ. 

В задней стенке колонны в нише расположен 
электрошкаф, ниже которого расположено закрытое 
крышкой окно для доступа к ременной передаче и за- 
тяжки винтов коробки скоростей. Верхнее окно в 
задней стенке колонны, закрытое крышкой, предусмот- 
рено для доступа к винтам, крепящим противовес 
ипиндельной бабки к колонне в условиях транспорти- 
ровки станка. 

Для транспортировки колонны используются два 
отверстия диаметром 55 мм. 

6.8. Шшиндельная бабка (рис. 2Т) перемещается 
в вертикальном направлении по направляющим колонны. 





Рис. 2Т. Шпиндельная бабка 


В ней расположены механизмы привода шпинделя, при- 
вода шпиндельной бабки и ручных перемещений. 

Сменные шпиндели устанавливаются посацочным 
пояском в корпусе шпиндельной бабки и крепятся 
шестью гайками. Привод шпинделя осуществляется че- 
рез .клиноременную передачу. Ведущий шкив этой пе- 
редачи укреплен на вращающейся в подшипниках шли- 
цевой гильзе, которая при перемещении шпиндельной 
бабки скользит по шлицевому валику колонны, выхо-_ 
дящему из коробки скоростей и подач. 

Ведомый шкив укреплен на валу, имеющем на 
щлицевом конце обгонную муфту кулачкового типа, 
при помощи которой вращение сообщается шпинделю от 
двигателя, а также от руки в направлении расточки 


при установке и центрировании обрабатываемых деталей. 
Механизм ручных перемещений состоит из: враща- 


ющейся в подшипниках гайки-шестерни, находящейся 

в зацеплении с червяком. Червяк сидит на одном ва- 
лу с маховиком. При вращении маховика червяк вра- 
щает гайку-шестерню, осуществляя перемещение шпин- 
дельной бабки. 

При механической подаче, когда вращается хо- 
довой винт, гайка-шестерня удерживается от поворота 
самотормозящейся червячной передачей. Такое испол- 
нение механизма ручных перемещений позволяет вмеши- 
ваться в механическую подачу, благодаря чему сокра- 
щается время подвода резца на врезание. 

В шпиндельной бабке предусмотрено устройство 
для ручного радиального перемещения, центрирования 


резца и нахождения центра отверстия в растачиваемой 
детали. Устройство также позволяет осуществлять 
расточку отверстий различных диаметров, подрезку 
торца у растачиваемого отверстия и безрисочный 
вывод резца из обработанного отверстия. Маховичок 
ручного перемещения этого устройства с индикатором 
расположен на передней стенке шпиндельной бабки. 

Шпиндельная бабка поджимается к направляющим 
прижимными планками. На одной из планок крепятся 
регулируемые по высоте кулачки для отключения пе- 
ремещения шпиндельной бабки. С той же стороны 
шпиндельной бабки укреплена линейка для отсчета 
длины обрабатываемой поверхности. 

6.9. Коробка скоростей и подач (рис. 22) 
установлена на основании внутри колонны и служит 
для передачи вращения от электродвигателя главного 
привода к валику привода шпинделя, ходовому винту 
шпиндельной бабки, а также для передачи вращения 
от электродвигателя быстрых перемещений ходовому 
винту шпиндельной бабки. Коробка обеспечивает шпин- 

делю Те скоростей вращения, четыре величины ра- 
бочих подач и ускоренное перемещение шпиндельной 
бабки. 

Внутри коробки расположены: червячная пере- 
дача; коническая со спиральным зубом и цилиндри- 
ческие прямозубые передачи, обеспечивающие необ- 
ходимые передаточные отношения; механизмы пере- 
ключения скоростей и подач; обгонная двухсторонняя 
муфта. Снизу к коробке крепится стакан с валиком 
ведомого шкива привода быстрых перемещений. 
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Управление коробкой скоростей и подач осу- 
ществляется четирьия рукоятками; три поедназначе- 
ны для переключения скоростей вращения шпинделя, 
четвертая - для переключения величин подач. Три 
рукоятки переключения скоростей расположены на 
одной оси. 

Механизм переключения скоростей состоит из 
трех зубчатых колес, закрепленных на трех полу- 
муфтах, расположенных концентрично на одной оси. 

Зубчатые колеса связаны с тремя вилками-рей- 
ками, переключающими зубчатые блоки. В пазы полу- 
муфт, на которых закреплены зубчатые колеса, вхо- 
дят зубья полумуфт, на которых закреплены руко- 
ятки. 

Механизм переключения подач состоит из кри- 
вошипа с камнем, который перемещает вилку трой- 
чатки. 

В положениях, соответствующих включению 
определенных положений скоростей и подач, вилки 
удерхиваются шариковыми фиксаторами. Обгонная 
двухсторонняя муфта позволяет осуществлять быст- 
рое перемещение, рабочую и ручную подачи шпин- 
дельной бабки. При рабочей подаче наружная обойма 
муфты, жестко связанная с червячным колесом, по- 
лучает вращение от червяка и через ролики ведет 
ступицу, связанную с ходовым винтом, при ручной 
подаче наружная обойма муфты не вращается, т.к. 
ее удерживает самотормозящая червячная пара. При 


быстром перемещении средняя обойма муфты через 
ролики вращает внутреннюю обойму и ходовой винт. 

Ролики муфты поднимаются пружинами. Благода- 
ря обгонной муфте возможно включение быстрого пе- 
ремещения щпиндельной бабки без включения ее ра- 
бочей подачи. 

для предотвращения поломок коробки скоростей 
и подач вследствие перегрузки ходовой винт соеди- 
нен при помощи шариковой предохранительной муфты, 
рассчитанной на передачу максимального крутящего 
момента. 

6.10. Сменные шпиндели (рис. 23-28) состоят 
из шести шпинделей: с диаметрами резцовых головок ` 
48, 78, Т20 и Т90 мм, специального и универсального. 

6.Т0.Т. Шпиндель (см. рис. 23-26) устанавли- 
вается на шпиндельную бабку с учетом диаметра от- 
‚верстия, которое предстоит растачивать. Шпиндель 
диаметром 48 мм - для расточки отверстий диаметра- 
ми от 50 до 82 мм; диаметром 78 мм - от 82 до 
125 мм; диаметром 120 мм - от 125 до 200 мм; диа- 
метром 190 мм - от 200 до 320 мм. 

Шпиндели собраны на прецизионных радиально- 
упорных шарикоподшипниках. Проникновение пыли в 
подшипники предотвращается лабиринтовыми уплотне- 
ниями. 

В головке шпинделя имеется ползушка, которая 
дает возможность осуществить радиальную подачу 
резца и центрирование обрабатываемых отверстий. 
Внутри шпинделя проходит шток, который служит для 
перемещения ползушки. Перемещение резца в шпинде- 
лях диаметрами 48, 78, 120 и Т90 мм и специальном 


осуществляется установочным винтом, расположенным 
в резцовой головке. 

Резцы крепятся с помощью прижимного винта. 

Резьбовое отверстие, расположенное в торце 
резцовой головки, необходимо для установки центро- 
искателя. 

Пои установке в резцовую головку подрезного 
резца можно осуществить подрезку торца на обраба- 
тываемой детали. 

6.10.2. Универсальный шпиндель (см. рис. 27) 
устанавливается на станок для расточки отверстий 
диаметрами от 27 до 200 мм небольших глубин при 
помощи борштанг или резцедержателя с точной пода- 
чей, а также для сверления или развертывания от- 
верстий в отдельных деталях и для фрезерования. 

Шпиндель собран на прецизионных радиально- 
упорных сдвоенных шарикоподшипниках. 

Приемный конус шпинделя выполнен по 
ГОСТ 15945-88, а конец шпинделя - по ГОСТ 24644-81 
и рассчитан на применение вспомогательного инстоу- 
мента либо нормального инструмента в сочетании с 
переходными втулками. 

Гайка на конце шпинделя служит для затяжки и 
извлечения инструмента. Причем при извлечении ин- 
струмента гайку полностью отвинчивать не следует. 


Конец приемного конуса снабжен шпонками, в 
которые при закреплении входит своими пазами инст- 
румент. Такое устройство крепления инструмента га- 
рантирует от поворота его в конусе шпинделя и пре- 
дохраняет шпиндель от повреждений. 

6.10.3. Специальный шпиндель (см. рис. 28) 
служит для расточки у-образных двигателей диамет- 
рами от 8е до 185 мм. 

Шпиндель выполнен конструктивно аналогично 
сменному шпинделю диаметром 78 мм с радиальным 
перемещением резца. 


6.1Т. Сведения о приспособлениях 


6.ТТ.Г. Приспособление для центрирования 
(рис. 29) обрабатываемой детали предназначено для 
совмещения оси шпинделя с осью обрабатываемого от- 
верстия путем перемещения изделия на столе станка. 
Приспособление состоит из колодки, ввинчиваемой в 
торец резцовой головки шпинделя, державки с гайкой 
цангового зажима на конце для крепления индикато- 
ров. Рычаг свободно поворачивается на оси, касаясь 
упором на конце одного плеча обрабатываемой поверх- 
ности, другим - измерительного штифта индикатора. 

Подвод к обрабатываемой поверхности упора ры- 
чага производится перемещением державки в колодке, 
положение фиксируется винтом. 

6.ТТ.2. Приспособление для наладок (рис. 30). 

В сборочную единицу входят: приспособление 
для установки наладок, наладки для расточки гильз. 

Каждая наладка состоит из центрирующего и 
прижимного колец. Обрабатываемая гильза центриру- 
ется в наладке своим посадочным пояском по внут- 
ренней поверхности центрирующего кольца и крепит- 
ся прижимным кольцом с помощью откидных прихватов. 
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Рис. 25. Шпиндель 8 120 мм 





Наездник устанавливается так, чтобы измери- 
тельный штифт индикатора упирался в штырь микро- 
метрического винта, определяющего заданный диа- 
метр настройки резца. Фиксируется показание инди- 
катора. На резцовую головку шпинделя наездник 
устанавливается так же, причем иямерительный штифт 
индикатора должен упираться в режущую кромку рез- 
ца. Резец выводится из резцовой головки до тех 
пор, пока индикатор не будет показывать значение, 
зафиксированное при настройке. После этого резец 
фиксируется винтом.. Таким образом, резец настроен 
на расточку определенного диаметра. 


Приспособление состоит из корпуса и двух экс- 
центриковых зажимов. Наладка устанавливается на 
два центрирующих штыря, закрепленных в корпусе при- 
способления, и крепится эксцентриковыми зажимами. 

6.ТТ.3. Наездник (рис. ЗГТ) состоит из ‘призма- 
тического корпуса, в отверстие которого вставляет-- 
ся державка с индикатором. 

Индикатор в державке крепится гайкой цангово- 
го зажима. Подвод индикатора к штырю приспособле- 
ния для его настройки производится перемещением 
державки в корпусе наездника, положение фиксирует- 
ся винтом. 
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Рис. 28. Шпиндель специальный 
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Рис. 27. Шшиндель универсальный 
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Рис. 30. Приспособление для наладок 
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6.11.4. Приспособление для установки резца 
на шпинделе (рис. 32) состоит из корпуса и карет- 
ки с закрепленными на ней планками. Каретка поме- 
щается по направляющим. Передняя планка подпружи- 
нена, а задняя планка - ступенчатая и упирается в 
винт. Индикатор устанавливают в корпусе со стороны 
передней планки. Расстояния между каждой ступень- 
кой задней планки и передней планкой являются 
мерными и клеймятся на боковой поверхности ступе- 
нек задней планки. 

Резец на шпинделе настраивается следующим об- 
разом. Приспособление устанавливают на столе стан- 
ка или на горизонтальной поверхности наладки (если 
непараллельность этой поверхности не превышает 
0,05 мм на длине 150 мм относительно плоскости 
стола) ступенчатой планкой с левой стороны от опе- 
ратора, закрепляют прихватом или другими способа- 
ми таким образом, чтобы шпиндель располагался мех- 
ду передней и задней (ступенчатой) планками. Резец 
предварительно настраивается на некоторый меньший 
размер от заданного с учетом того, что резец можно 
выдвинуть с помощью маховичка рычажного механизма 
максимум до 6 мм. Предварительно настройку резца 
производят по мерной величине между планками, ука- 
занной на ступеньках задней планки, поворачивая 
головку отключенного от кинематической цепи шпин- 
деля, в направлении, противоположном направлению 
при резании, до соприкосновения резца с рабочей 
поверхностью ступеньки задней планки. В этом поло- 
жении индикатор устанавливают на нуль. После этого 
поворачивают головку шпинделя также в направлении, 
противоположном направлению при резании, на 180° 
до соприкосновения резца с передней планкой. Резец 
должен подвинуть каретку и отодвинуть ножку инди- 
катора. 

Рис. ЗТ. Наездник Диаметр, на котором расположен резец, равен 
сумме показаний индикатора и мерного расстояния 
между планками. 
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Рис. 32. Приспособление для установки резца на’ шпинделе # "73 мм 
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Окончательная настройка резца на растачивае-— 
мый размер производится подачей резца с 
помощью маховичка рычажного механизма по индикатору 
приспособления. 
При настройке размеров в диапазоне 83-90 мм 
и 99-ТОТ мм окончательное выдвижение резца произ- 
водится после подъема шпинделя вверх на следующую 
ступеньку во избежание поломки приспособления и 
резца. 
Величина выдвижения резца определяется по 
формуле: 
р - Пр 
——— о ге 
Ю 
пр — диаметр расточки; 
пр - диаметр предварительной настройки резца. 
Пример расчета: расточить отверстие диаметром 
110 мм. 


Настройка производится на ступеньке с диапазо- 


ном измерения 108,5-Т116. Мерная величина (условно) 
на приспособлении замаркирована 108,4. При предва- 
рительной настройке индикатор отклонился на 0,5 мм. 

Вир = 108,4 + 0,5 = 108,9 мм, тогда выдвижение 
резца для расточки Я ТТО мм равно: 

110 - 108,9 
2 

6.11.5. Центроискатель с индикатором (рис. 33) 
предназначен для: 

совмещения оси шпинделя с осью отверстия или 
цилиндрического выступа в закрепленном изделии; 


= 0,55 мм. 


установки горизонтальной поверхности обрабаты- 


ваемого изделия перпендикулярно оси шпинделя или 
параллельно плоскости стола; 

установки вертикальной плоскости обрабатывае- 
мого изделия (грани) или образующей цилиндрической 
поверхности изделия параллельно перемещению стола 
в продольном и поперечном направлениях. 

Центроискатель состоит из направляющей планки 
с конусным хвостовиком и перемещаемого по планке 
корпуса с установленным на нем индикатором. Фикси- 
рование положения корпуса на планке производится 
винтом. Внутри корпуса на оси, помещенной в цент- 


Рис. 33. Центроискатель с индикатором 


> 3% 


рах, расположен коитактирующий рычаг, в которы: 
снизу вворачивается щуп. Центры отрегулированы 
ким образом, чтобы ось легко вращалась и не им 
при этом никакого люфта. В верхней части корпу‹ 
в горизонтальной плоскости расположен шток и м 
низм его перемещения. 

Центроискатель устанавливают КоНУусным Хво( 
виком в шпинделе. При контроле внутренних цилиг 
рических поверхностей шток отведен от рычага, 1 
щуп прижимается к проверяемой поверхности усилу 
пружины индикатора через рычаг. 

При контроле наружных цилиндрических по вет 
ностей рукоятку со штоком необходимо ВНТЯНУТЬ р 
корпуса центроискателя и развернуть на 90°. При 
этом пружина механизма перемещения штока подаст 
шток вперед к рычагу, и щуп будет прижиматься к 
контролируемой поверхности усилием этой пружинь 

При проверке горизонтальных поверхностей п 
вывинчивается, а индикатор закрепляется измери- 
тельным штифтом вниз. 

6.11.6. Резцедержатель с точной подачей 
(рис. 34) предназначен для расточки отверстий д 
метром 27...200 мм. В комплект резцедержателя в 
дят две переходные втулки, две державки резцов, 
оправка и ключ. Оправка служит для расточки от- 
верстий диаметром 27...80 мм глубиной до 70 мм; 
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Рис. 34. Резцедержатель с точной подачей 


одна державка - для обработки отверстий диамет- 
ром 80...150 мм, глубиной до 80 мм, другая дер- 
жавка - для отверстий диаметром 150...200 мм глу- 
биной до 200 мм. При расточке отверстий малых раз- 
меров резец закрепляется непосредственно в одной 
из переходных втулок. 

Подача резца на’ углубление производится пере- 
мещением ползуна, на котором закреплена державка 
(оправка) по направляющей конической оправки типа 
"ласточкин хвост" при помощи винта, имеющего лимб 
с ценой делений 0.0Т мм. Накопленная ошибка на 
десять делений лимба - не более О,ОТ мм. Наиболь- 
шее перемещение ползуна 17,5 мм, фиксирование  по- 
ложения ползуна производится винтом, крепления 
державок на ползуне и переходных втулок в ползуне 
- винтами. Резцы в державке и оправке закрепляются 
винтами. | 


г ЗВ 





6.11.7. Наладка для расточки \У-образных дви- 
гателей (рис. 35) состоит из двух опор: левой и 
правой. 

Каждая опора крепится к столу двумя болтами 
после установки расстояния между ними в соответст- 
вии с размерами блока цилиндров и прижима планкой 
К контрольной кромке стола. 

Блок цилиндров устанавливается на шейке соот- 
ветствующего диаметра опорных валов и крепится к 
ним при помощи прихватов. 

Для переустановки опорного вала необходимо 
вывернуть стойку, стяжку и стопорный винт. 


Вертикальное положение растачиваемых отверс- 
тий нужного ряда, а также фиксация в этом положе- 
нии обеспечивается с помощью угольников, устанав- 
ливаемых на корпуса опор с соответствующей стороны 








Рис. 35. Наладка для расточки У-образных двигателей 
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обрабатываемого изделия. Дальнейшие действия по 
расточке описаны в п. 10.5. 
Назначение измерительных приборов приведено 
в табл. 4. 
Таблица 4 
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Наименование и обозна- 
чение приборов Куда входит 


——— ————ы—“—— — Ш ——ж————ы———-———— ж— == 


Индикатор ИЧТОБ кл. 1 Приспособление для уста- 
ГОСТ 577-68 новки резца на шпинделе 
Приспособление для цент- 
рирования 
Наездник 
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Рис. 36. Приспособление 
для настройки наездника 


6.ТТ.8. Приспособления для настройки наезд- 
ника на размер обработки представлены на рис. 36. 

Имеются два приспособления для настройки на- 
ездника на размеры обработки при работе соответст- 
венно шпинделями диаметрами 48 и 120 мм. Каждое из 
приспособлений состоит из основания с закрепленным 
валиком, диаметр которого равен диаметру шпинделя. 
В валике закреплена микрометрическая головка, нуле- 
вое положение лимба которой соответствует минималь- 
ному диаметру, растачиваемому данным шпинделем. 
Например, нулевое положение лимба на валике 
$ 48 мм соответствует настройке резца на расточку 
$ 50 мм. В дальнейшем перемещение лимба на каждый 








миллиметр соответствует увеличению диаметра на 
а мм. 


6.12. Вспомогательный и режущий инструмент 

6.12.Т. Борштанги (рис. 37) предназначены для 
расточки отверстий диаметром от #7 до 48 мм, глу- 
биной до ТО мм и диаметром от 482 до 65 мм, глуби- 
ной 150 мм. 

Борштанги крепятся непосредственно в конусе 
универсального шпинделя. Установачное перемещение 
резца к обрабатываемой поверхности производится 
перемещением ползуна в направляющей конической 
оправки типа "ласточкин хвост". Положение ползуна 
фиксируется винтом. Подача резца на углубление про- 
изводится винтом, упирающимся в торец резца. Поло- 
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Рис. 37. Борштанги 
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Форма режущей иромки при 
тёербости чугуна ИВ 200-500 кг/мм* 


1.75 
5° 
А-А 
Ко5 


жение резца фиксируется винтом. Вращение винта осу- 
ществляется ключом, имеющим лимб с ценой деления 
О,ОТ мм, что позволяет с этой же точностью устаназ- 
ливать резец. 


6.12.2. Режущий инструмент 


Имеются подрезные резцы (рис. 38) для подрез- 
ки торцов в обрабатываемых отверстиях. Форма хвос- 
товой части резцов позволяет закреплять их в резцо- 
вой головке шпинделя с помощью прижимного винта. 


С каждым из сменных шпинделей станка поставля- 
ется один резец с пластинкой из Эльбора-Р (рис.39). 
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Рис. 38. Резец подрезной: 
а - изделие 200Т-ВКЗМ ГОСТ 22-69 
В инструмента 
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Обозначение 


2А78.7Т.202В 


2А78.7Т.2028-08 


Рис. 39. Резец с пластиной 
из Эльбора-Р 
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7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ 


7.Т. Общие сведения | 

На станке установлены трехфазные асинхронные 
электродвигатели: 

привода главного движения - МТ; 

быстрого перемещения шпиндельной бабки - №; 

привода подачи стола - М3; 

насоса импульсной смазки - М4; 

насоса охлаждения - М5 (по особому заказу). 

В станке применены следующие напряжения: 

силовая цепь - 380 В; 50 Гц; 


——————^ а р они дни нии ды дить поно дне дани 






Обозначение | Наименование и краткая Тип 
техническая характерис- 
тика 

М Электродвигатель асинхрон- | 4ААМЭ 014 
ный трехфазный с коротко- |УЗ. или ТЗ 


замкнутым ротором, форма 
исполнения МЗООТ, фланце- 
вый, с коробкой выводов 
КЗ, мощностью 2,2 КВТ, 
частотой вращения 

1500 минтт при частоте 

50 Гц, частотой вращения 
1800 мин“ при частоте 


2733П.70.0ТОБ-ОТ 
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Масса, 
КГ 


0,04 
0,072 


цепь управления - Т10 В, 50 Гц;. 
цепь местного освещения - 24 В; 
цепь сигнализации - 22 В. 


?.Т.Г. Расположение электрооборудования 


Расположение электрооборудования на станках 
представлено на рис. 40. 

На рис. 4Т, 48 представлены схемы электри- 
ческие принципиальные станков, а перечень элемен- 
тов к ним приведен в табл. 5. 


Таблица 5 


Количество на рабочее напряжение и частоту| Приме- 
22() В|380 В|400 В1415 В| 220 В1380 В1440 В 
50 Гц! 50 Гц|50 Гц|50 Гц | 60 Гц|60 Гц] 60 Гц 
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Продолжение табл. 5 
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Обозначение |Наименование и краткая Тип 
техническая характеристи- 
ка 


о ЬЬ оь ори ни ди при ОНИ ОО он и рни ониисинь мини мость отно нь нии онининиь аеьинь ишииниь мииииниь ——— 


Количество на рабочее _напряжение и частоту | Приме- 


-— ——--г--—-| чание 
к20 В|380 В| 400 В14 220 В 380 В|440 В 
50 Гц|50 Гц] 50 Гц 50 "и 60 О Гц 60 Гц|60 Гц 
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60 Гц на напряжение: 
220/380 В, 50 Гц 
230/400 В, 50 Гц 
240/415 В, 50 Гц 
220/380 В, 60 Гц 
220/440 В, 60 Гц 


Ме Электродвигатель асинхрон- 4ЛАМЗОАб 
ный трехфазный с корот- | УЗ или ТЗ 
козамкнутым ротором, форма 
исполнения М1ОЗТ, на ла-‘` 
пах, с коробкой выводов 
КЗ, мощностью 0,75 кВт, 
частотой вращения 
1000 мин7Г при частоте 
50 Гц, частотой вращения 
1200 мин“ при частоте 
60 Гц на напряжение: 

220/380 В, 50 Гц 
230/400 В, 50 Гц 
240/415 В, 50 Гц 
220/380В, 60 Гц 
220/440 В, 60 Гц 


МЗ Электродвигатель асинхрон- 4ААМ8ОАб 
ный трехфазный с коротко- | УЗ или ТЗ 
замкнутым ротором, форма 
‘исполнения МЗО@Т, фланце- 

ВЫЙ, С коробкой выводов 
КЗ, мощностью 0,75 кВт, 
частотой вращения 
1000 мин“? при частоте 
50 Гц, частотой вращения 
1200 мин“ при частоте 
60 Гц на напряжение: 
220/380 В, 50 Гц 
230/400 В, 50 Гц - 
240/415 В, 50 Гц 
225/380 В, 60 Гц 
220/440 В, 60 Гц 

М4 Электродвигатель асинхрон- |4ААМЬ ОА 
ный трехфазный с коротко- |УЗ или ТЗ 
замкнутым ротором, форма 
исполнения МЗОТТ, фланце- 

ВЫЙ МОЩНОСТЬЮ 0,09 кВт 
частотой вращения 
3000 мин“Т при частоте 
50 Гц; частотой вращения 
3600 мин“ при частоте 
60 Гц на напряжение: 
220/380 В, 50 Гц 
230/400 В, 50 Гц 
240/415 В, 50 Гц 
220/380 В, 60 Гц 
220/440 В, 60 Гц 
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на ста- 
нок 
э“ЗЗП 
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Продолжение табл. 5 


ры 
Ъ———————————— ———=————————————————ы—ы————ы=—— —— — жж ————— ———— ———=—=—=—=———————ы—=—=——=ы.—=—=—= ———— 


Обозначение | Наименование и краткая Тип Количество на рабочее напряжение и частоту| Приме- 
техническая характерис- ——————————_——_ | чание 
тика «20 В| 380 В 400 В1415 В |220 В|380 В 440 
50 Гц] 50 50 Гц|50 Гц |60 Гц] 60 Гц 60 Гц 






——— 
—— =———————————————ы—ы————ы—=[— ——————ы-———ы——— = ———— а п же == — — ———— —. ——щ-- =———— 


М5 Электронасос на напряже- | П5ОМ За особук 
ние: плату 
220/380 В, 50 Гц т Т -- -— — - | 
230/400 В, 50 Гц - - Т — -- — — 
240/4Т5 В, 50 Гц - - Т - — -- 
220/380 В, 60 Гц - _ - - - р 
220/440 В, 60 Гц ы - - - Т - т 
КМТ, КМ Пускатель электромагнитный ПМЛ ТТОТ.04 КМ7 - за 
с контактной приставкой ИЛИ особую 
ЦЮ 2204 с катушкой на ПМЛ ТТОТ плату 
напряжение ТТО В, 50 Гц (экспорт о 2 2 2 - - - 
То же, ТТО В, 60 Гц - - - - 2 2 2 
КМе...КМЗ, | Пускатель электромагнитный! ПМЛ 150Т.04 КМ4, КМ 
КМА...КМ5 реверсивный с контактной ИЛИ только на 
приставкой ИМЛ Т5ОТ 27ЗЗП 
ПКЛее04 с катушкой на (экспорт) 
напряжение 110 В, 50 Гц 2 Ю 2 2 -- - = 
То же, на напряжение 
110 В, 60 Гц - - - - Ю 2 2 
5В7 Кнопка управления с тол- | КМЕ45ТТУ2 Т Т Ш Т Т Т 
кателем красного цвета ИЛИ 
КМЕ4ЗТТТа 
5Ве, 583, Кнопка управления с тол- | КМЕ45ТТУ? т ф 7 7 7 Я 5 В5 ›5 В6 
584, 585, кателем черного цвета ИЛИ ТОЛЬКО 
586, 588, КМЕ45ТТТа для 
5 В9 27ЗЗП 
УВТ Кнопка управления с тол- |КМЕББТТУ2 Т Т Т Ч и! Т я 
кателем красного цвета ИЛИ 
_ | КМЕЫТТТа 
ТУ Трансформатор однофазный 
МОЩНОСТЬЮ #250 ВА частотой 
50-60 Гц, на напряжение: 
220/5-22-ТТО, 24 В Т - - - Т -: 
380/5-22-ТТО, 24 В = т - - -- Т - 
400/5-22-110, 24 В - - т -- - - - 
415/5-22-ТТ10, 24 В - - - Т - - -- 
440/5-22-ТТ0, 24 В - - -- - - - Т 
251 Реле электротепловое на РТЛТОТО.04 
ток 3,8-6,0 А ИЛИ - т Т Т - Т Т 
РТЛТОТО ТВ 
251 Реле электротепловое на РТЛТОГ 4.04 
ток 7-ТО А ИЛИ т = - — Т г. 5 
РТШОГ4 ТВ | 
рР52 Реле электротепловое на РТЛГОО4 .04 За особув 
ток 0,65 А ИЛИ - Т Ш т -. Т и плату 
РТЛГОО4 ТВ при СОЕ 
#52 Реле электротепловое на РТЛГО05-04 


на ток 0,6-Т А ИЛИ 
РТЛГОО5-ТВ 








——— ыы 


Обозначение 


— — 


591,592 


503, 5 04 


$ 05 


ЧЕТ 


ЧЕ 
ОРЗ 


924 
ЧЕ5 


5А1 


бА1 


ЕТ-5А2 
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Наименование и краткая 
техническая характерис- 
тика 


Выключатель путевой 


Выключатель путевой 


Выключатель путевой 


Выключатель автоматичес- 
кий трехполюсный перемен- 
ного тока напряжением до 


440 В, частотой 50, 60 Гц, 
со скреплением за панелью, 


ток отсечки 12 Тин, с ло- 


полнительными изолирующими 


крышками, с устройством 
для запирания, с расцепи- 
телями: 

на ток 16 А 
То же, но на ток 25 А 
То же, но без устройства 
для запирания с креплени- 
ем на панели: 

на ток З,е А 

на ток 4 А 

на ток 2,5 А 


Выключатель автоматичес- 
кий однополюсный перемен- 
ного тока напряжением до 
220 В, 50-60 Гц, с креп- 
лением на панели, отсечка 
133 ТИ: 

с расцепителем на ток 
Ю59 А 

то же, но на ток 4 А 


Переключатель 


Переключатель 


Светильник с гибкой стой- 
кой, тумблером и основа- 


Тип 


Количество на рабочее _напряжение и частоту а 


220 В1380 В| 400 В 415 В 220 В 380 В|440 В 
50 Гц|50 Гц] 50 Гц]50 6 


мм —-——— — == — ———— Ъ>—>———— м —щ 


ВШ5 .еТБ.ею1- 





У АА. р 8 2 р 
ИЛИ 
ВП5.21ТБ5.е2т- 
54.Те.в 
54.2. 2 2 2 для 
ИЛИ станка 
В5.етБ.111- 273ЗП 
54.Та.ю 
ВИТ 5 .етБ.Т2т- |Т у! Т Только 
54.9280 для 
ИЛИ станка 
ВП 5.етТБ.Т2Т- 27ЗЗП 
ОТ. 
АКбЗ-ЗМ 
УЗ или ТЗ 
- Т т 
Т ы р 
—- т. Т 
2 > .- 
аи т т ы т Т 
А63-УЗ 
или ТЗ 
у Т Т т т Т т 
Т Т 
ПКУЗ-11К-2049 |1 Т Т Т т Т В: Только 
УЗ или ТЗ для стан- 
ка 
27331 
18-06Т исп. @ |1 Т т т Т Т Т Только 
Уг или Т2 для 
станка 
87ЗЗПН 
НКСОТхт00/120- 
—ОТУХЛ4 или 


> бе 
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Наименование и краткая 
техническая характерис- 
тика 


Обозначение Тип Количество на рабочее напряжение и частоту| Приме- 


чание 
220 _В|380 В1400 В|4Т5 В Р20 В В&0 В 40 В 
50 Гц 50 Гц|50 50 Г БО Гы 60 Ги 60 Г 
Т Т Т 






нием НКСОТхт00/П20-| Т т Т 
—0Т04 
АВТ Устройство цифровой К525 За осо- 
индикации УЗ или ТЗ Ю в 2 2 2 2 2 бую 
плату к 
станку 
27ЗЗП 
ВОТ Преобразователи измери- ПЛФ-Н4-ВЕТ64- За осо- 
тельные линейных пере - | -100-4-2 бую пла- 
мещений с нормированным УЗ или ТЗ 1 Т 1 Т Т т Т ту комп- 
ВЫХОДОМ лектно с 
УЦИ к 
станку 
27ЗЗП 
вое Преобразователи измери- ПЛФ-Н4-ВЕТ64- За осо- 
тельные линейных переме- | 024-—4-2 бую пла- 
щений с нормированиым УЗ или ТЗ Т Т т 1 Т т 1. ту комп- 
выходом | лектно 
с УЦИк 
станку 
э7ЗЗИ 
Лампа накаливания МО24х40 
У или Т8 Т т Т Т Т Т т 
Арматура сигнальная с АМЕ-З25е2 ТТ 


цоколем под коммутаторную | Уё или Т2 
лампу с плафоном: 


НЬ1 белого цвета Т Т и Т т Т т 
НГ? зеленого цвета т Т 7 Т Т Т Т 
НЬ1 ‚НТ? Лампа коммутаторная, КМ24-90 

напряжение 24 В Уз или Та 2 2 2 2 2 2 8 


=————дц———— ————=——щ=—=—=——=8———ыПы—ы————=——-— —— д ———— м —_ =>>=—=—— ——— 


Схемы электрические соединений станков представлены на рис. 43, 44, а перечни элементов к ним приведены 
в табл. 6-8. | 

















Таблица 6 
Обозначение провода _ 1 — Откуда т Куда Марка провода Примечание 
(рис. 43) | Сы ан пы. в 
ы Трасса # Т.о 
В, 0 ПВЗ 2,5 черный 
о Ввод Панель ХТТ ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
у Трасса № 2 
47, 48 Панель 594 ПВЗ Т красный 
Трасса № 3 
34, 35 Панель 595 ПВЗ Т красный 
Трасса № 4* 
АЕ ВИТ, БИ Панель М5 ПВЗ Т черный При поставке 
= | ПВЗ Т,5 зелено-желтый | станка с агре- 
гатом С0Х 
Трасса № 5 
44, 45 Панель 593 ПВЗ Т красный 


= В 











Обозначение провода 


рис. 


АБ, В, (65 
ыы 


А3, ВЗ, 63 
Г. 


8, 15 
46, В6, 06 


щгут ГТА 
А9, 89, СЭ 
= 
игут 116 
89, 89, 90 


А, ВУ» 67 
А9.-ВЭ, СЭ 
45, 50, 51 
85, 86, 88 
89, 90 
+2 рез. 


Жгут 14а 
78, 2ь, 23 
26 


{гут 140 
2Т, 24 


а, 3, 45, 16 


18, 19, 22. 23 
26, 27, За; 33 


3435, 37 
40, 42 


43, 44, 46, 47 


50, 51+3рез. 


вгут 
Т6а 
85, 86 


8, 10 


50Т, 508, 503 
504, 505, 506 
507,508, 509 

510, 51Т, 518 


Продолжение табл. 6 


Откуда Марка провода Примечание 


Трасса }№ 6 
Панель Ме ПВЗ Т черный 
| ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
Трасса #7 
Панель МТ ПВЗ Т черный 


ПВЗ 1,5 зелено-желтый 


Трасса № 9% 
Панель АНТ НВМ 0,35 черный При поставке 
станка с УЦИ 


Трасса № ТО 
Панель МЗ ПВЗ Т черный 
ПВЗ 1,5 зелено-желтый 
Трасса № 11 
Ма 183 Т черный 
Панель ! ПВЗ Т,5 зелено-желтый з 
$ ПВЗ Т красный 
Трасса № 13 
Станция импульс- ПВЗ Т черный 
Панель ной смазки ИР 
ПВЗ Т красный 
Трасса 1! 14 
Шанель 591 ПВЗ Т красный 
592 
Трасса 1 15 
Панель Пульт управления ПВЗ Т красный 
ПВЗ Т красный При поставке 
станка с агре- 
гатом 60% 
ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
Трасса № 16 
5Р1 
Панель ПВЗ Т красный 
Трасса № 17 
Панель ЗА2, ЕЁ ПВЗ Т красный 
Трасса № 18 
НВМ 0,35 синий 
АД АВТ 


С. 











— м ————— д ——— 


Обозначение провода 
(рис. 43 


Откуда 





Трасса № 19 
521, Бия, 523 
584, 525, 526 АДе 
52%, 508, 5899 


530, 531, 532 


Трасса 20 
ВОТ 


Трасса 2Т 
Варе 


Т. Монтаж вести проводом указанных сечений и 
расцветок в соответствии с таблицей. 


<. На концы проводов одеть бирки из трубки 
Ш ТВ40-230 ГОСТ 19034-82 с маркировкой циклогекса- 
новыми чернилами согласно схеме. 

3. Клеммники маркировать согласно схеме. 


4. Концы проводов лудить припоем 
ПКТО ПОС-40 ГОСТ 21293-76. 


5. &гуты проводов обвязать капроновыми нитями 
$ Г мм ГОСТ 15897-79: 
6. Станок заземлить. 


7. Сопротивление изоляции собранной схемы 
не ниже ТГ МОм. 














———— д ——————————————— м —— ——=— —— —————————————————— 


—— —————————=——8————=—————————ы———- ——— м —щ——— 








Продолжение табл. 6 


Марка провода Примечание 








НВМ 0,35 синий 


Комплектно с 
УЦИ . 


Комплектно с 


УЦИ 


8. Нижеследующие провода свить попарно и раз- 
делать согласно рис. ТГ: 

Трасса: 9; 3, 15. 

Трасса 18 (50Т, 502; 504, 505; 507, 508}, 

трасса 19 (52Т, 582; 524, 526; 527, 528). 

9. Трассы 18 и 19 проложить в трубках 
3.3178-40.Т6. 


Грасса 4 прокладывается и переключатель 5АЗ на 
пульте управления устанавливается только при из- 
готовлении станка с агрегатом СОЖ. 


** Трассы 9, 18, 19, 20, 21 проклаливаются только 
при изготовлении станка с УЦИ. Агрегатом СОХ и 
УЦИ станок комплектуется по требованию заказчи- 
ка за отдельную плату. 





Таблица 7 
Обозначение провода Откуда идет Куда поступает Ч Данные провода ы 
(рис. 44) | 
Трасса № Т 
496 Ввод Панель ХТТ ПВЗ 2,5 черный 
а ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
Трасса № 2 
АТ. В, СТ Панель № ПВЗ Т черный 
ыы | ЦВЗ Т,5 зелено-желтый о 
Трасса № 3 
45, В, 65 Панель М2 ПВЗ Т черный 
с ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
Трасса № 4 
АЭ, В3, 63 Панель МТ ПЗЗ Т черный 
5 ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
Трасса 1 5 
Жгут 54а 
49, В, 569 Панель М4 ПВЗ Т черный 
== ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
\гут 50 ы. 
88, 89, 90 ПЗЗ Т красный 





Продолжение табл. 7 


Обозначение прово 
а, Откуда идет Куда поступает Данные провола 


Трасса 1} 6 
АУ. ВОР 
АЭ, ВЭ, 09 Панель Станция импульсной смазки ПЗЗ Т черный 
-= ОР ПВЗ Т,5 зелено-желтый 
45, 50, 51 у 
85, 865, 88 ПВЗ Т красный 
89, 90,-+рез. 
Трасса 1} 7 
Егут 7а | 
18. 2Т. 83, 26 Панель 591 ПВЗ Т красный 
р 592 
#1. ва 
Трасса 1} 8 
29, 9 
16, ЗУ ет | 
28, 23, юб Панель Пульт управления 083 Т красный 
29, 33, 37 
50, 51, 60 
+2 рез. 
ПВЗ Т,5 зелено-желтый р 
Трасса 1 9 
85, 86 Панель ЗР_ ПВЗ Т красный 
Трасса № 10 
9, 10 Панель $А2, Е ПВЗ Т красный 
[. Монтаж вести проводом указанных сечений и 6. Станок заземлить. 
расцветок в соответствии с таблицей. 7. Сопротивление изоляции собранной схемы не 
2. На концы проводов одеть бирки из трубки ниже Г Мом. 
Ш ТВ40-230 ГОСТ 19034-82 с маркировкой циклогекса- 8. Цереключатель 5А3 на пульте управления уста- 
новыми чернилами согласно схеме. навливаетоя только при изготовлении станка с агре- 
3. Клеммники маркировать согласно схеме. гатом СО. 


4. Концы проводов лудить припоем КПТОПОС-40 


ТОСТ 21293-76. 9. Агрегатом С0Ё станок комплектуется по тре- 


бованию заказчика за отдельную плату. 
5. игуты проводов обвязать капроновыми нитями 
Я Т мм ГОСТ 15897-79. 


5 бы 
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Схема электрическая соединений панели 


станка 2733ЗПН 


Рис. 45. 


= 








Таблица 8 


= — = ———————————————— я + = — ——————————————————ы—ыы=— 


Обозначение провода Соединения данные провода 


(рис. 45) Евр. 5-Я Примечание 
Цвет Марка Сечение, 
А В.С Хх Черный #9 Ввод 
М ХТ зелено-желтый 1,5 — 380 В 
АТ, В СЕ КМТ, 9Е2,09ЕЗ 
АВ. Во. 69 КМГ, 251 
| А, В, 93 251 ХТа 
. А4, В4, С4 ОР2, КМ, КМЗ, 
А5, ВБ, 65 КМ, КМЗ ХТ Черный ПВЗ Е.О 
А, 87, СИ орз, КМ" 
49. №, 69 ХТЗ Транзит 
А, вт, О ХТЗ При СО 
АТО, ВТО, С10* КМ7*, в52* При СО 
Т ТУ] Ь Ед 
2 ТУ1 ХТе 
3 ТУТ хта 
4 ХТЗ Транзит 
5 ХТЗ ` Транзит 
Е ТУ1 , 925 
8 9Р5 ХТ 
То ТУ ХТ 
15 254, РЗ] 
16 251 ХТе | 
18 | ХТ2 | Красный ПВЗ Т,О Транзит 
1 КМЗ хта 
22 КМЗ ХТе 
23 ХТе Транзит 
24 КМ хте 
25 КМ, КМЗ 
26 ХТе Транзит 
29 КМЗ ХТ 
30 КМе, КМЗ 
зе КМТ 
37 КМГ ХТЗ 
50 ХТЗ Транзит 
51 ХТЗ Транзит 
60 вз2* ХТЗ При С0Х 
6т 252*, КМ При СОЖ 
| 85 ХТЗ Транзит 
86 ХТЗ Транзит 
| 88 ХТЗ Транзит 
89 ХТЗ Транзит 
90 ХТЗ Транзит 
Т. Монтаж вести в соответствии с таблицей. 5. Егуты проводов обвязать капроновыми нитями 
2. На концы проводов одеть бирки из трубки $ Т мм ГОСТ 15897-79. 
Ш ТВ40-230 ГОСТ 19034-82 с маркировкой циклогекса-. 6. Сопротивление изоляции собранной схемы не 
новыми чернилами. ниже Т Мом. 
3. Клеммники маркировать согласно схеме. 7. При установке панель заземлить. 
4. Концы проводов лудить припоем ПкТОПОС40 
ГОСТ 21293-76. 8. *При поставке системы СОК. 


= бы 








7.е. Первоначальный пуск 


Перед первоначальным пуском необходимо: 

проверить надежность заземления и качество мон- 
тажа электрооборудования внешним осмотром; 

включением вводного автоматического выключа- 
теля ОРТ подать напряжение на схему. Переключатель 
режимов $АТ установить в одно из четырех положений: 
НАЛАДКА, РАСТОЧКА, ЦИКЛ, ФРЕЗЕРОВАНИЕ (для станка 
27331) или РАСТОЧКА - ЦИКЛ (для станка 2733ПН). 


7.3. Наладка 


Установите рукоятку переключателя режимов ра- 
боты стола в положение БЫСТРЫЙ ХОД. При этом размы- 
кается контакт 545 (34-35) в цепи самопитания маг- 
нитных пускателей КМА и Кб. 

В этом режиме осуществляется толчковое переме- 
щение шпиндельной бабки и стола на быстром ходу. 

При нажатии на кнопку 584 с помощью магнитно- 
го пускателя КМЗ и двигателя Ме осуществляется пе- 
ремещение шпиндельной бабки вверх, а нажатием кноп- 
Ки $83 с помощью магнитного пускателя КМе и двига- 
теля Ме -— перемещение шпиндельной бабки вниз. При 
нажатии на кнопку $85 с помощью магнитного пуска- 
теля КМ4 и двигателя МЗ осуществляется перемещение 
стола влево, а нажатием кнопки 586 с помощью пус- 
кателя КМ5 и двигателя МЗ - перемещение стола 
вправо. 

При нажатии на кнопку 588 осушествляется про- 
ворот главного привода двигателя МГ. 

При нажатии на кнопку 5Ва в работу включается 
главный привод - двигатель МТ. 

При нажатии на кнопку 5ВТ двигатель МГ оста- 
навливается. 


7.4. Расточка 


В этом режиме кнопкой Ве включается в работу 
двигатель М. | 

Во время расточки, при необходимости, можно 
перемещать шпиндельную бабку вниз или вверх нажа- 
тием на кнопки 983 и 984 соответственно. 

В конце расточки срабатывает конечный выклю- 
чатель $0Т. Двигатель МГ останавливается. 

Возврат шпиндельной бабки в исходное положе- 
ние вверх осуществляется нажатием на кнопку 584. 

Ограничение хода вверх осуществляется конеч- 
ным выключателем 542. Разомкнутый контакт 
(18...42) переключателя режимов исключает возмохж- 
ность движения стола ®для станка 27331). 


7.5. Цикл 


При нажатии на кнопку 5Ве ВРАЩЕНИЕ ШПИНДЕЛЯ 
включается магнитный пускатель КМГ. Начинается 
расточка изделия. При выходе резца из зоны реза- 
ния после окончания расточки, срабатывает конеч- 
ный выключатель 5%Т. 


Контакт $ ОТ (18...26) размыкается, магнитный 
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пускатель КМТ обесточивается и отключает электро- 
двигатель МГ. 

Прекращается вращение шпинделя и рабочая по- 
дача. Контакты $ ОТ (21...23) замыкаются и включают 
магнитный пускатель КМЗ. 

Включается электродвигатель Ме, осуществляет- 
ся возврат шпиндельной бабки в исходное положение 
на быстром ходу. При достижении верхнего исходного 
положения срабатывает конечный выключатель 502. 
Отключается магнитный пускатель КМЗ. 

Электродвигатель Ме отключается. 


7.6. Фрезерование (для станка 27331) 


Рукоятку переключения режимов работы стола 
устаповить в положение фрезерование. Тогда блоки- 
ровочный переключатель 55 своим контактом 
(34...35) подготовит к включению на самопитание 
магнитные пускатели КМ4 и К№. 

Пажатием на кнопку 5Ве включается вращение 
шпинделя. Затем нажатием на кнопку 5В5 включается 
магнитный пускатель КМ4 и двигатель МЗ осуществля- 
ет перемещение стола влево в рабочем режиме. Огра- 
пичение хода влево обеспечивает конечный выключа- 
тель $43. Магнитные пускатели КМ4 и КМ5 своими 
контактами разрывают цепь пускателей КМ и КМЗ, 
обеспечивая отключение движения шпиндельной бабки 
вверх или вниз. 

Включение местного освещения №0, осуществляет- 
ся переключателем зАя. 


7.7. Защита 


Защита электрооборудования от коротких замы- 
каний осуществляется автоматическими выключателями 
ОЕТ...ЧЕ5.. Защита двигателя главного привода МГ от 
перегрузок осуществляется реле электротепловым Е51. 

Минимальная защита осуществляется пускателями 
электромагнитными. 


7.8. Сигнализация 


На пульте управления установлены сигнальные 
лампы НЫ - сеть и Ша - импульсная смазка. 

Для визуального контроля расположения стола 
в продольном и поперечном положениях по спецзаказу 
применяются устройства цифровой индикации УЦИ (для 
станка #7331). 


7.9. Блокировки 


В схеме выполнены следующие блокировки: 
переключатель 5АТ обеспечивает выключение 
привода стола в режимах РАСТОЧКА, ЦИКЛ (для станка 

27331) ; 

магнитные пускатели КМ4 и КМ обеспечивают 
отключение привода быстрого перемещения шпиндель- 
ной бабки в режиме ФРЕЗЕРОВАНИЕ и после включения 


привода стола (для станка 27331); 
конечный выключатель 595, связанный с рукоят- 








кой выбора режимов работы стола, обеспечивает вклю- 
чение в работу привода стола только на пониженной 
скорости и только при вращающейся фрезе (для стан- 
ка 27331); 

быстрые перемещения стола (для станка 27331) 
И бабки осуществляются кнопками только в толчковых 
режимах. 


7.10. Инструкция по_эксплуатации 


7.Т0.Г. Указания мер безопасности 

При установке станок должен быть надежно за- 
землен и подключен к общей системе заземления. Для 
этого на станине станка, пульте управления и в 
электрошкафу управления имеются винты заземления. 

В шкафу управления устанавливается вводной 
клеммник с четырьмя клеммами для соединения с тре- 
мя фазными вводными проводами и одним заземляющим 
проводом. 

Вводной клеммник ХТТ и токоведущие клеммы 
вводного автомата ЧЕТ закрыты кожухами. 

Обслуживание электрооборудования должно произ- 
водиться с соблюдением ‚соответствующих правил тех- 

ники безопасности, эксплуатации и инструкции по 

_ олектрическим машинам и аппаратам. Осмот), чистка, 
ремонт электроаппаратуры, замена электродвигателей 
и других элементов должна производиться только 
после отключения станка от питающей сети с помощью 
вводного автомата СЕТ. 


7.10.2. Техническое обслухивание 


При уходе за электрооборудованием необходимо 
периодически проверять состояние пусковой и релей- 
ной аппаратуры. 

во время эксплуатации электродвигателей сис- 
тематически производите их технические осмотры и 
профилактические ремонты. Периодичность техосмот- 
ров устанавливается в зависимости от производствен- 
ных условий, но не реже одного раза в два месяца. 
При профилактических ремонтах должна производить- 
ся разборка электродвигателя, внутренняя и наруж- 
ная чистка и замена смазки подшипников. 

Смену смазки подшипников при нормальных усло- 
виях работы следует производить через 4000 ч рабо- 
ты, при работе электродвигателя в пыльной или 
влажной среде её следует производить чаще, по мере 
надобности. 

Перед набивкой свежей смазки подшипники долж- 
ны быть промыты бензином, камеру заполнить смазкой 
на 2/3 ее объема. 

Рекомендуемая смазка подшипников качения 
приведена в табл. 9. 

_ Таблица 9 
Примечание 









Страна, фирма 





Марка смазочного 
материала 






Смазка Т-Т3З жировая 
ГОСТ Т6зЗт-6Т 


СССР Температура 
подшипников 
от 0 до 


80 °С 
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Продолжение табл. 9 





Марка смазочного 
материала 
















Страна, фирма Примечание 





Великобритания | Веф1пах В В-А;С-Н 








ЗИе11 
США Саграу1е Сгеаве 
АА,-В,5КЕ1,-28 
СССР Смазка ЦИАТИМ-203 Для тропи- 
ТОСТ 8773-53 ческих усло- 
| ВИЙ 
США 5КЕ-65 ,‚ -Н-0,6-М Темге ратура 
Техав 011 Со. ПОДШИПНИКОВ 
от 50 до 
т30 °б 


Япония Техасо СХ-Т69 


ТашехТ ‚-2,-3 


8. СИСТЕМА СМАЗКИ 


8.1. Назначение 

Система смазки станка обеспечивает импульсную 
централизованную (невозвратную) смазку: 

направляющих. стола; 

механизмов шпиндельной бабки. 


8.2. Схема смазки принципиальная станков 
представлена на рис. 46, 47, а перечень элементов 
к ним - в табл.ГО, ШТ. 





Таблица То 
Обозначе- |Наименование Коли- Примечание 
ние на чест- 
рис. 46 во 
М Манометр 
МТ-50-Т--40х4 р} ГОСТ 8625-77 
Централизованная 
импульсная система 
смазки типа 
И-ЦСЭ-2,5, в том 
числе: 
СГ Станция смазки у = 2.9 Л 
И-ЦСЭ-2 ‚5.02 Т ( = 0,5 л/мин 
ПТ...14 Питатель 
2-0ОЗ8-—0ОЗа-032 4 
ПУ Прибор управления 
ЭПУ-ТВ т 
РД Реле давления МРД-25 Т 


Туз Линии связи 
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Рис. 47. Схема смазки принципиальная станка 














Таблица 11 






Обозна- |Наименование Коли-| Примечание 
чение на чест- 
рис. 47 во 
М Манометр 
М!-60-Т-40х4 Т ГОСТ 8625-77 
Централизованная 
импульсная система 
смазки типа 
И-ЦСЭ-2 ‚5 
в том числе: 
СГ Станция смазки У= 2,5 Л: 
И-ЦСЭ-2 ,5.02 $ Ц -= 0,5 л/мин 
Ш, Пе Питатель 
2—032—038-—03За Ю 
ПУ Прибор управления 
ЭПУ-Т8 ф 
РД Реле давления 
МРД-25 1 
Ту @ Линии связи 
8.3. Конструкция 


В систему смазки входят: 

трубопровод смазки станка; 
трубопровод смазки стола; 

трубопровод смазки шпиндельной бабки. 


8.4. Описание работы 


Система смазки станка выполнена на безе цент- 


рализованной импульсной системы смазки типа 
И-ЦСЭ-в ‚5. 


-. 51 = 


Система обеспечивает дозированную смазку 
стола и шпиндельной бабки. 

Масло на смазку поступает от станции смазки 
СГ (см. рис. 46, 47). Далее масло направляется по 
магистрали 3 к питателям. От питателей дозирован- 
ное количество смазки поступает к точкам смазки. 

Смазка осуществляется автоматически по реле 
времени. Выдержка времени ПАУЗА настраивается с 
помощью реле времени, находящегося в пульте управ- 
ления ПУ системы смазки. 

При опорожнении бака станции СГ срабатывает 
реле уровня, появляется сигнал на приборе управ- ‹ 
ления Ш. 


8.5. Первоначальный пуск_и настройка 


При монтаже, наладке и эксплуатации импульс- 


ной системы смазки необходимо: 

пользоваться инструкциями, указанными в пас- 
порте станции И-ЦСЭ-в ‚5; 

проверить правильность соединения трубопрово- 
дом узлов смазки в соответствии со схемой смазки 
принципиальной; 

трубы, соединяющие точки импульсной смазки с 
питателями ($ 4 мм), предварительно заполнить мас- 
лом Индустриальное И-40А ГОСТ 20799-75, точность 
фильтрации - 20 мкм; 

проверить надежность затяжки всех соединений; 

в бак станции импульсной смазки И-ЦСЭ-2,5 за- 
лить предварительно очищенное до 25 мкм масло в 
количестве 2,5 л. 

8.6. Схема смазки станков представлена на 
рис. 48, 49, а перечень элементов к ним приведен 
в табл. 12. 
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Таблица 18 


и о иен И ы —Щ[щ——=—=.—=— =—=—==—=—=——=4Аы—=—А———=—ы—=—ы-—>=ы—-ы-[——-—— 


позиция на Обозначение Наименование Коли- | Примечание 
на оис. 48, 49 чест- 
во 
анионы В рот ирина т БЕ и Е ОБЕ ин 


Централизованная импульсная система смазки 
И-Цбу-е,5, в том числе: 

































Т И-ЦСу-е ‚5.02 Станция смазки Я 
Пере в—оЗ2—и3и-—03е Цитатель 4 
3 мРА-еУ Реле давления т 
очки систематического обслуживания: 
И Пульт . Пресс-масленка Т.2.Ц 3 ГОСТ 19853-74 
с шШпиндельная бабка Пробка сливного отверстия 
МеохТ,5 О. 
6 Ось вращения Пресс-масленка Т.е.Ц ф ГОСТ 19853-74 
у Станина Пробка сливного отверстия 
МеохТ,5 Т 
б Коробка скоростей Маслоуказатель Т-20 1 
9 Коробка скоростей Пробка заливного отверстия 
МРОхТ ‚5 т 
ТО Коробка скоростей Резервуар 0. = З0л 
11 Коробка скоростей Пресс-масленка Т.е.Ц 1 
12 Шпиндельная бабка Маслоуказатель т р = 36 мм 
[3 Колонна Пресс-масленка Т.2.Ц В ГОСТ 19853-74 
14 Колонна. Пресс-масленка Т.<.Ц 1 ГОСТ 19853-74 
15 Стол Пресс-масленка Т.е.Ц Т ГОСТ 19853-74 
16 Стол Пресс-масленка Т.е.Ц 1 ГОСТ 19853-74 
. Церечень_точек_автоматической смазки 
Позиция на Расход сиа- Периодичность |Смазываемая точка Куда входит Смазочный материал 
рис. 48 зочного ма- смазки 
териала 
цей 0; 32 см? По реле времени| Направляющие Стол Масло Индустриаль- 
| | ное И-40А 
ГОСТ 20799-75 
ОЗ то же го же Направляющие, Шпиндельная То же 
ПОДШИПНИКИ бабка 
8.8. Перечень_точек_ обслуживания 
Позиция на | Расход сма-| Периодичность смазки 1 Смазываемая. точка Куда входит Смазочный мате- 
рис. 48, 49 | зочного ма- риал 
териала 
25 Г раз в месяц Оси пульта Пульт Смазка ЦИАТИМ-27 
ГОСТ 6267-74 
29 То же Ось вращения рычагов | Шпиндельная бабка | То же 
30 Т раз в 3 месяца Подшипний переднего Колонна у 
и заднего роликов 
цепи противовеса 
ЗТ Т раз в год Подшипники электро- Основание м 
двигателей 
Зе 8л Полная замена Т раз | Резервуар коробки Коробка скоростей Масло Индустриалз= 
в З месяца скоростей и подач и подач ное И-еОА 
ГОСТ 20799-75 
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Позиция на | Расход сма-| Периодичность смазки | Смазываемая точка 
рис. 48, 49 | зочного ма- 
териала 
33 Т раз в 3 месяца 
тикального вала глав- 
ного движения 
34 То же Гайка ходового винта 
поперечных перемеще- 
НИЙ 
В Т раз в неделю Опора ходового винта 
36 & раза в неделю Опора вала главного 
движения 
37 Г раз в неделю Гайка ходового винта 
продольного перемеще- 
ния стола 
38 То же Направляющая втулка 
маховика 
мещений 
39 Т раз в месяц Цепь противовеса 


— дм —— м 


9. СИСТЕМА ОХЛАКЦЕНИЯ. 


Станок может быть оснащен системой СОш, кото- 
рая состоит из двух узлов: отвод СОЖ и подвод Сок. 

Отвод СОЖ - это корыто, которое крепится к 
столу. 

Подвод СОК состоит из отлельно стоящего бака 
с электронасосом П5СМ и трубопровода. 

При транспортировке трубопровод необходимо 
снять с бака, для этого требуется отвинтить сое- 
динительную муфту, четыре винта, которые крепят стой- 
ку с трубопроводом. Винты крепления стойки после 
снятия трубопровода снова поставить на место. 

При обработке стали среднеуглеродистой состав 
СОЖ следующий: масло Индустриальное ©0, Индустри- 
альное Т2 при допускаемой шероховатости поверх- 
пости после обработки Ка - 0,63...1,25; 5 % раст- 
вор эмульсола на основе окиси петролатума при ше- 
роховатости Ка - 0,5...1,25 и 5 % Укринол -Т, 5 % 
Аквол-ТТ при Ва - 0,5...1,0. 


10. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ 
1О.Т. Распаковка 


При распаковке сначала снимается верхний щит 
упаковочного ящика, а затем боковые. Необходимо 
следить за тем, чтобы не повредить станок распако- 
вочным инструментом. 

После вскрытия упаковочного ящика следует 
проверить наружное состояние узлов и деталей стан- 
ка, а также наличие принадлежностей и технической 


документации согласно разделу "Комплект поставки". 


10.2. Транспортирование 

Для транспортирования распакованного станка 
используются закладные штанги диаметром не менее 
45 мм, которые пропускаются через предусмотренные 
в основании отверстия. 
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Верхний подшипник вер-|Коробка скоростей 


—=—— —— 


Смазочный мате- 
риал 





Смазка ЦИАТИМ-20Т 
и подач ГОСТ 6267-74 


Стол То же 


Колонна 
То же 


Стол 


Го же 
ручных пере- 


Колонна 


Стальные канаты по прочности должны обеспечить 
поднятие массы, указанной на рис. 50, 51. 

При этом необходимо предохранить отдельные вны- 
ступающие части от повреждения их канатами. Для 
этой цели. под стальные канаты следует подложить 
специальные прокладки. 

Натянутые канаты не должны касаться легко де- 
формируемых и обработанных частей станка. При 
транспортировании к месту установки и при опуска- 
нии на фундамент станок не должен подвергаться 
сильным толчкам. . 

При наличии агрегата СОх, транспортирование его 
осуществляется по схеме, показанной на рис. 52. 

10.3. Перед установкой станок необходимо 
очистить от антикоррозийных покрытий, нанесенных 
перед упаковкой станка на обработанные неокрашен- 
ные поверхности, при помощи авиационного бензина 
или керосина. Во избежание коррозии следует покрыть 
эти поверхности тонким слоем масла Индустриального 
И-ЗОА ГОСТ 20799-75. 

Очистка производится сначала деревянной лопат- 
кой, а оставшаяся смазка с наружных поверхностей 
удаляется чистыми салфетками, смоченными бензином 
Б-70 ГОСТ 611-66. 

Необходимо раскрепить противовес шпиндельной 
бабки внутри колонны, для чего следует снять заднюю 
верхнюю крышку на колонне. 

Схема установки станков приведена на рис. 53, 
54. 

Глубина заложения фундамента, на котором уста- 


навливается станок, зависит от грунта, но должна 
быть не менее 800 мм. 


Недопустима установка станка вблизи мапин удар- 
ного действия (молоты, прессы) и машин, вызывающих 
вибрации (крупные вентиляторы, точила и пр.). 

Точность работы станка зависит от правильнос- 
ти его установки. 


Выверка станка зависит от правильности его 
установки. 














Рис. 5Т. Схема транспортирования станка 2733ЗИН 
Масса станка 3350 кг 


Выверка станка производится по плоскости стола 


в продольном и поперечном направлениях при помощи 
точного уровня. 

Отклонение плоскости стола от горизонтального 
положения не должно превышать 0,04 мм на 1000 мм 
в обоих направлениях. р 

Окончательно выверенный станок, установленный 
на фундаменте, закрепляется фундаментными болтами, 
а после этого окончательно подливается цементным 
раствором. 


Рис. 59. Схема транспортирования 
станка 27331 
Масса станка 3500 кг 





Примечание. После установки стола в горизон- 
тальном положении с точностью, указанной выше, за- 
крепляется основание четырьмя фундаментными болта- 
ми, расположенными под столом станка. 

Далее производят затяжку двух крайних болтов 
под колопной при условии, что расположение колоииы 
обеспечивает перпендикулярность траектории переме- 
щения шпиндельной бабки к рабочей поверхности стола 
в продольном и поперечном направлениях с допуском 
25 мкм (проверка Т.ТТ ГОСТ 594-82). 








© 





Рис. 52. Схема транспортирования агрегата сок 


Рис. 53. Установочный чертеж станка 27331 





Рис. 54. Установочный чертеж станка 2733ПН 
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В случае, если перпендикулярность больше 
#5 мкм, то положение колонны отрегулировать с помо- 
щью клиньев, прокладок, устанавливаемых под неза- 
крепленные опоры. После производят окончательную 
затяжку фундаментных болтов (допускается наклон 
шпиндельной бабки только к колонне). 


10.4. Подготовка_к_ первоначальному пуску 
и первоначальный пуск 

При подготовке к первоначальному пуску необ- 
ходимо: 

заземлить станок подключением к общей цеховой 
системе заземления; 

подключить станок к электросети, проверив со- 
ответствие напряжения сети и электрооборудования 
станка. 
ВНИМАНИЕ! ПРИ ПОДКЛЮЧЕНИИ СТАНКА К ЭЛЕКТРИ- 
ЧЕСКОЙ СЕТИ НЕОБХОДИМО ОБЕСПЕЧИРЬ ВРАЩЕНИЕ РОТОРА 
ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЯ ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ В НАПРАВЛЕНИИ 
ДВИЖЕНИЯ ЧАСОВОЙ СТРЕЛКИ, КАК ЭТО ПОКАЗАНО НА 
ШКИВЕ ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЯ СТРЕЛКОЙ. 

Перед пуском станка следует: 

залить масло до уровня рисок маслоуказателя 
в резервуары шпиндельной бабки, коробки скоростей 
и подач и бака станции импульсной смазки; 

выполнить указания, относящиеел к первоначаль- 
ному пуску, изложенные в разделах "Система смазки" 
и "Электрооборудование"; 

раскрепить противовес шпиндельной бабки внут- 
ри колонны и отпустить болты крепления шпиндельной 
бабки; 


проверить зазор между направляющими колонны 
и шпиндельной бабки (см. п. 12.2.4). 

ВНИМАНИЕ! 

ПРИ ОТСУТСТВИИ МАСЛА В МАСЛОУКАЗАТЕЛЯХ РАБОТА 
НА СТАНКЕ НЕДОПУСТИМА. 

Для предварительного детального ознакомления 
со станком требуется обкатать его наххолостом хо- 
ду, усвоить назначение и действие органов управ- 
ления, опообовать переключение скоростей шпинделя 
и рабочих подач шпиндельной бабки, быстрого хода 
стола и шпиндельной бабки, а также проверить по- 
ступление смазки к трущимся поверхностям. 

При этом следует иметь в виду следующее: 

если при переключении рукояток (см. рис. ТТ) 
ощущается препятствие движению рукояток, это зна- 
чит, что шестерни коробки скоростей и подач упер- 
лись зуб в зуб. В этом случае не следует увеличи- 
вать усилие, можно повернуть шестерни кратковре- 
менным включением электродвигателя главного дви- 
жения (или электродвигателя быстрых перемещений с 
ПОМОЩЬЮ ТОЛЧКОВОЙ КНОПКИ). 

ВНИМАНИЕ! 

НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ПЗРЕКЛЮЧЕНИЕ СКОРОСТЕЙ И ПОДАЧ 
НА ХОДУ, ТАК КАК ЭТО МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К ПОЛОМКЕ 
ЗУБЬЕВ ШЕСТЕРЕН. 

В любой момент рабочего движения шпиндельной 
бабки возможен дополнительно быстрый ее ход вверх 
или ВНИЗ; | 


м. 





в любой момент движения шпиндельной бабки 
станка дополнительно возможно ручное перемещенис 
ее маховиком, расположенным на бокопз " стенке 
шпииндельной бабки. 


11. ПОРЯДОК РАБОТЫ 


Проверить правильпость расположения всех уз- 
лов (см. рис. 9.10). 


11.1. Цастройка, наладка_и режимы работы 
1.1.1. установка частоты вращения шпинделя 


Установка выбранной частоты вращения шпинде- 
ля в соответствии с требуемой скоростью резания 
осуществляется поворотом рукоятки до момента, пока 
рукоятка не станет в положение, соответствующее 
выбранной из таблицы на станке частоты вращения 
шпинделя. 


1.1.2. Установка величины подачи шпиндельной 
бабки 


Для настройки величины подачи служит рукоят- 
ка 12 (см. рис. [1). Положения рукоятки и соответ- 
ствующцие им подачи даны также в таблице на станке 
(ем. рис. 15). 

При переключении с одной подачи на другую 
происходит переход через фиксированное нейтральное 
положение, необходимое для отключения. цепи подачи 


при расточке деталей с подачей вручную. 
Настройку величины перемещения шпиндельной 


бабки целесообразно производить при обработке оди- 
наковых деталей. Достигается настройка перестанов- 
кой кулачков, укрепленных в Т-образном пазу правой 
прижимной планки шпиндельной бабки. 

Кулачок, ограничивающий перемещение бабки 
вниз, устанавливается таким образом, чтобы он нажи- 
мал на рычаг конечного выключателя при выходе рез- 
ца из растачиваемого отверстия на 3...5 мм. 

Кулачок, ограничивающий перемещение бабки 
вверх, устанавливается с таким расчетом, чтобы он 
нажимал на рычаг конечного выключателя, когда шпин- 
дель отойдет от растачиваемого отверстия на рассто- 
яние, достаточное для удобной смены инструмента или 
обрабатываемой детали. 


Т.Г.3. установка инструмента 


В зависимости от диаметра обрабатываемого от- 
верстия подбирается на шпиндельную бабку соответ- 
ствующий шпиндель. Диапазоны диаметров отверстий 
и их соответствие видам шпинделей указаны в пас- 
порте станка. 

После окончания центрирования изделия (см. 
пп. 11.[.4) резец подводится режущей гранью к по- 
верхности отверстия. Затем при помощи лимба и ин- 
дикатора на шпиндельной бабке отсчитывается добаво- 
чное движение резца, необходимое для получения 
нужного размера отверстия. Величина припуска на 
обработку не должна выходить за пределы средних 
режимов резания при тонком точении, приведенных 
в табл. 13. 
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Обрабатываемый материал 







Инструмент с Эльбором 
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Таблица 13 
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Инструмент с твердым сплавом 


глубина подача, скорость | глубина подача, скорость 
резания, | мм/об резания, | резания, ММ/ Об резания, 
ММ м/мин ММ ЛЕ 
Баббит, белый металл 0,05-0,25 [0,05-0,Т0 400-800 0,05-0,45 | 0,05-0,10 400-800 
Алюминий, латунь 0,05-0,35 |10,025-0,05 | 400-800 0,05-0,45 | 0,05-=0,ТО 200-600 
Бронза 0,05-0,35 |0,025-0,05 | 400-600 0,05-0,45 | 0,05-0,Т0О 150-500 
Конструкционная сталь 0,05-0,25 |0,025-0,05 | 200-350 0,08-0,35 | 0,05-0,Т0О 150-300 
Серый чугун (160...Т8ОНВ) |0,05-0,25 |0,025-0,05 | 100-850 0,05-0,55 | 0,05-0,10 100-200 
Серый чугун (360...440Н8В) |0,05-0,25 |0,025-0,05 | 100-200 0,10-0,20 | 0,10-0,20 30-40 
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Подачу резца на заданный размер расточки 
следует осуществлять при вращении шпинделя. 


1.1.4. Установка изделия 


Блоки цилиндров автомобильных двигателей 
устанавливаются непосредственно на стол станка и 
крепятся прихватами. Гильзы устанавливаются в при- 
способление, которое также крепится на столе. 

Ось растачиваемого отверстия должна точно 
совпадать с осью шпинделя. эксцентричность осей 
шпинделя и растачиваемого отверстия не должна 
превышать 0,03 мм. Соосность достигается при 
помощи приспособления для центрирования или 
центроискателя с индикатором. 

При установке блока цилиндров центрирование ве- 
дется по поверхности зеркала цилиндра. 

При установке приспособления для расточки 
гильзы центрирование ведется по внутренней поверх- 
ности верхнего кольца наладки, установленной в при- 
способлении. 

При центрировании шпиндель отключается от ки- 
нематической цепи его привода при помощи рукоятки 6 
(см. рис. 11), что дает возможиость поворачивать 


его вручную. 


Перемещение растачиваемой детали в продольном 
и поперечном направлениях при центрировании произ- 
водится при помощи продольного и поперечного дви- 
жения стола. 

Для закрепления обрабатываемого изделия стол 
станка имеет пять Т-образных пазов. В случае не- 
обходимости использовать для закрепления обрабаты- 
ваемой детали на столе станка прижимные планки, 
болты и гайки других размеров и форм, отличных от 
поставляемых со станком, а также сухари и домкра- 
тики, они изготавливаются самими потребителями в 
соответствии с размерами и конструкцией обраба - 
тываемого изделия. 


ТТ.Г.5. Рекомендуемые режимы резания при 
тонком точении: 

скорость резания - 30...800 м/мин; 

подача - 0,025...0,2 мм/об (см. табл. 13). 
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ТТ.Г.6. Фрезерование и подрезка торцов 


При фрезеровании и подрезке торцов необходимо 
отключить подачу шпиндельной бабки, повернув руко- 
ятку Те (см. рис. 11) в положение "О". Для фрезер- 
ных работ необходимо применить фрезу й 90...100 мм. 
Рекомендуемые режимы резания при фрезеровании: 

п = 435 мин” 9 

$ = 0,7 мм; 

$ = 100 мм/мин. 

Шпиндельную бабку следует зафиксировать дву- 
мя болтами МГб (см. поз. Т, рис. 2Т). 


12. ВОЗМОЕНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ, 
МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ И 
ТЕХНИЧЬСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 
Те.Г. Перечень возможных нарушений в работе 
указан в табл. 14. 
Таблица 14 
















Неисправность 
















Вероятная 
причина 


Падение или от- 
сутствие напря- 
жения питающей 
сети 


Метод устра- 
нения 


Станок не запус- 
кается 





Проверить на- 
личие и вели- 
чину напряже- 
ния питающей 
сети 
Отрегудировать 
натяжение под- 
щипников опор 
шпинделя 
Натянуть кли- 
ноременную 
передачу 


Повышенный нагрев 
шпиндельных под- 
ШИПНИКОВ 


Перетянуты 
опорные подшип- 
НИКИ 


Шпиндель проскаль- 
зывает 


Клиноременная 
передача от 
коробки скорос- 
тей и подач к 
шпинделю 
ослабла 


Примечание. Указания о мерах устранения воз- 
можных нарушений работы электрооборудования, сис- 


темы смазки даны в соответствующих разделах руко- 
водства. 





1е.ю. Техническое обслуживание 


В процессе эксилуатации станка возникает не- 
обходимость в регулировании отдельных сборочных 
единиц и элементов с целью восстановления их нор- 
мальной работы. 

Те.в.Г. Клиноременная передача от электродви- 
гателя главного движения к коробке скоростей и по- 
дач помещается в основании и колонне. При ослабле- 
нии ремней вследствие их вытяжки следует снять 
крышку с жалюзи, ослабить гайки М6, удерживающие 
подмоторную плиту, подтянуть ремни путем опускания 
подмоторной плиты вместе с мотором. Вновь затянуть 
гайки и поставить крышку на место. 

Те.е.ю. Клиноременная передача от электродви- 
гателя быстрых перемещений коробки скоростей и по- 
дач расположена в основании станка. При ослаблении 
ремней вследствие их вытяжки их натягивают подвин- 
‚чиванием натяжного винта на левой стенке основания, 
перемещая электродвигатель с подмоторной плитой. 

Т2.е.3. Клиноременная передача от коробки ско- 
ростей и подач к шпинделю помещается в шпиндельной 
бабке. При ослаблении ремней следует снять верхнюю 
крышку, ослабить контргайку винта на рачаге натяж- 
ного ‘ролика и, подтягивая винт, натянуть ремни. 

12.2.4. Особенности регулирования зазора между 
направляющими колонны и шпиндельной бабки. Вследст- 
вие износа направляющих колонны и шпиндельной баб- 
ки увеличивается зазор между ними, что отрицатель- 
но сказывается на качестве обрабатываемой поверх- 
ности. 

Зазор не должен превышать 0,03 мм. Регулировка 
его производится подтяжкой вставок, прижимающих 
бабку к направляющим колонны. Для подтяжки вставок 
необходимо расконтрить гайки № (по 8 шт. на каждой 
планке), болтами равномерно поджать вставки к на- 
правляющим колонны так, чтобы шпиндельная бабка при 
наличии смазки на направляющих двигалась плавно, 
без скачков и приперемещении вниз на ускоренном хо- 
ду после срабатывания конечного выключателя имела 

свободный перебег в пределах 4...6 мм. После этого 
следует гайки законтрить. | 


13. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ СТАНКОВ 


Перед разборкой станка необходимо: 

отключить станок вводным выключателем от элект- 
росети; 

прежде чем снять коробку скоростей и подач, 
снять крышку с рукоятками переключения скоростей и 
подач и рукоятку с фланцем. 

Положение рукояток переключения относительно 
коробки скоростей и подач необходимо пометить, что- 
бы при сборке соединить детали согласно пометкам; 

слить масло из коробки скоростей и подач через 
сливную пробку; | 

разъединить вертикальные валы коробки скорос- 
тей и подач с ходовым винтом и шлицевым валиком 
привода шпинделя; 

снять ремни главного привода; 

снять ремень привода быстрых перемещений; 


- 60 - 





снять колонну, отсоединив ее от основания, для 
чего необходимо отвинтить шесть винтов и вынуть 
два штифта; 

отсоединить коробку скоростей и подач от ос- 
нования, для чего извлечь два конических штифта и 
вывернуть четыре винта. 

При разборке коробки скоростей и подач снять 
механизм переключения скоростей и подач, располо- 
женный на крышке коробки. Взаимное расположение 
механизмов переключения и шестерен коробки необхо- 
димо пометить и сборку вести с учетом пометок. 

Перед демонтажом салазок необходимо: 

снять верхний стол; 

снять гайку поперечного перемещения стола, 
крепящую к основа нию; 

сдвинуть стол по направляющим основания в та- 
кое положение, при котором в призматической направ- 
ляющей выйдет болт к Т-образным пазам, фиксирующих 
при работе станка стол от поперечных перемещений с 
помощью эксцентрика и вывернуть его. 

При разборке отдельных механизмов станка сле- 
дует руководствоваться сборочными чертежами. 


14. ХРАНЕНИЕ 


Условия хранения станка 4 (#2) по ГОСТ 15150-®- 

Хранение упакованного станка производится по- 
навесом или в складских помещениях при температузе 
+50 С и относительной влажности воздуха 80 # при 
температуре 20 в. 

Не допускается хранение станка в упакованноь 
виде свыше срока защиты изделий без переконсерва- 
ции, указанного на упаковочном ящике. 

Расконсервация производится в соответствии = 
требованиями ГОСТ 9.014-78. 

Цосле расконсервации станка сменные и запас- 
ные части, а также принадлежности хранятся в 
отапливаемом помещении. 


15. УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ 

ОБСЛУЖИВАНИЮ, ЭКСПЛУАТАЦИИ И РЕМОНТУ 

15.Г. В разделе даны рекомендации по восст=- 
нов нию работоспособности станка, составленные = 
соответствии с Единой системой планово-предупре = 
тельного ремонта и рациональной эксплуатации те*- 
нологического оборудования мащиностроительных 2. 
приятий по ГОСТ Т.83ее-78. 

15.е. При эксплуатации станка в соответст= 
с требованиями и рекомендациями, изложенными = 
предшествующих разделах, и соблюдении профилакте- 
ческих мероприятий настоящего раздела его ме=.=- 


монтный цикл (срок работы до первого капитале- 
ного ремонта) равен ТО годам при двухсменной 2= 


боте. 

За период межремонтного цикла станок доле 
быть подвергнут: 

6 осмотрам; 

4 текущим ремонтам; 

Т среднему в сроки, указанные в рекоме== 
грарике плановых ремонтных работ. 













Схема осмотров и ремонтов представлена на 
рис. 55. 





ТО 20 30 40 50 60 70 
— осмотр 
текущий ремонт 


средний ремонт 


АФН - 


капитальный ремонт 


0-120 - месяцы 





ТО 120 


Рис. 55. Схема периодичности осмотров и ремонтов 


станков 


Следует учитывать, что наибольшую эффектив - 
ность использования станка могут обеспечить рацио- 
нальное чередование и периодичность осмотров и пла- 
новых ремонтов, выполняемых с учетом конкретных для 
каждого отдельного станка условий эксплуатации 


15.е.Г. Осмотр 


Наружный осмотр без разборки для выявления 
дефектов станка в целом и его сборочных единиц. 


15.2.2. Осмотр перед капитальным ремонтом 


Работы, выявляемые при осмотре перед капиталь- 
ным ремонтом, включают выявление деталей, требующих 
восстановления или замены, эскизирование или заказ 
чертежей изношенных деталей из сборочных единиц, 
подвергающихся разборке. 

Примечание. При проведении осмотра выполняют- 
ся те из перечисленных работ, необходимость в кото- 
рых обусловлена состоянием станка. 


15.2.3. Текущий ремонт 


Частичная разборка наиболее загрязненных 0бо- 
рочных единиц, открывание крышек и снятие огражде- 
ний для внутреннего осмотра и промывки сборочных 
единиц. Изношенные детали должны быть заменены. 


15.2.4. Средний ремонт 


Проверка на точность перед разборкой. 

Измерение износа трущихся поверхностей перед 
ремонтом. Частичная разборка станка. Замена изно- 
шенных деталей. 
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15.2.5. Капитальный ремонт 


Полная разборка станка и всех его сборочных 
единиц. 

Измерение износа трущихся поверхностей перед 
ремонтом базовых деталей. Замена изнощенных дета- 
лей. 


15.3. Дополнительные требования, предъявляе- 
мые_к_эксплуатации, техническому уходу 
и ремонту станка 


15.3.Г. Поддержание. станка в работоспособном 
состоянии обеспечивается своевременно проводимыми 
профилактическими мероприятиями и высококачествен- 
ным ежедневным обслуживанием. 

15.3.е. Нужно избегать лишней разборки стан- 
ка, в особенности сборочных единиц, определяющих 
точность обработки. 

15.3.3. Демонтированные при ремонте сбороч- 
ные единицы и ответственные детали должны хра- 
ниться на специальных мягких прокладках. 

15.3.4. К работе на станке допускаются рабо- 
чие ТУ-У разряда, ознакомленные с настоящим руко- 
водством и прошедшие инструктаж по технике безо- 
пасности. 

Техническое обслуживание автомата должны про- 
водить слесари-ремонтники 4 разряда. 

15.3.5. Учет оперативного времени работы 
станка проводят по форме, приведенной в табл. 15, 
заполняемой во время эксплуатации станка. 











Часть © 


АЛЬБОМ МАТЕРИАЛОВ ПО ЗАПАСЬЫМ ЧАСТЯМ 
&7ЗЗИ.00.040 РУ 





Рис. Г. Схема расположения подшипников станка 
27ЗЗП: 

а - шиндель # 48; Ъ- шпиндель 8 120; с - шин- 

дель & 190; а- шпиндель специальный; е - шпиндель 

универсальный 
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ВВЕДЕНИЕ 

Альбом материалов по запасным частям предна- 
значен для заказа и восстановления составных частей 
изделия у потребителя. 

Альбом включает перечень покупных и непокупных 
запасных частей изделия, теряющих размеры в процос- 
се эксплуатации, а также наиболее часто подвержен- 
ных поломкам. 


'—_ 


©. о 
а 
2 м 





о 
© 91| 


В альбоме даны рабочие чертежи быстроизнашива- 
Ющихся деталей согласно перечню к запасным частям. 


Т. ПЕРЕЧЕНЬ ПОДШИПНИКОВ 


Схема расположения подшипников представлена 
на рис, 


1, 2, а перечень подшипников - 
В табл. 
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Рис. 2. Схема расположения подшипников станка 


2"ЗЗПН: 


а - шпиндель # 48; Ъ- шпиндель Я 120; © - шии- 
дель $ 190; & - шпиндель специальный; е - шшиндель 


универсальный 





Условное обозначение 
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Подшипники 7205 ГОСТ 333-79 
Подшипник "206 ГОСТ 333-79 
Подшипник 72ТТ ГОСТ 333-79 
Подшипник 7305 ГОСТ 333-79 


Нодшипник 
Подшипник 


Подшипник 


Подшипник 


Подшипник 


Подшипник 
Подшипник 


4-462Т2Л ГОСТ 831-75 
5-236 ТО6К ГОСТ 832-78 


4-<36е06 ГОСТ 838-78 


5-#36208 ГОСТ 832-78 


4-2З6етТ0Е ГОСТ 832-78 


5-еЗ6ет18 ГОСТ 832-78 
5-е36еТ4АЕ ГОСТ 838-78 


Подшипник 941/17 ГОСТ 4060-78 


Цодшипник 


Подшипник 
Подшипник 
Подшипник 


Подшипник 
Подшипник 
Подшипник 
Подшипник 
Подшипник 


Подшипник 
Подшипник 
Подшипник 


942-35 ГОСТ 4060-78 


8108 ГОСТ 6874 
60804 ГОСТ 7248-81 
60205 ГОСТ 7е4&-вт 


60207 ГОСТ 7242-8Т 
60305 ГОСТ 7242-81 
80205 ГОСТ 7242-81 
80206 ГОСТ 7242-61 
105 ГОСТ 8338-75 


106 ГОСТ 8338-75 
204 ГОСТ 8338-75 
205 ГОСТ 8338-75 


Подшипник 206 ГОСТ 8338-75 


Подшипник 207 ГОСТ 8338-75 


Подшипник 209 ГОСТ 8338-75 


Нодшипник 306 ГОСТ 8338-75 
Подшипник 306 ГОСТ 8338-75 





Подшипник 


1000905 ГОСТ 8338-75 
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Где применяется 


Коробка скоростей и подач 
Колонна 

Шпиндельная бабка 

Коробка скоростей и подач 
Шпиндель универсальный 
Шпиндель & 78 

Шпиндель специальный 
Шпиндель 9 78 

Шпиндель специальный 
Шпиндель 8 48 

Шпиндель & 120 

Шпиндель универсальный 
Шпиндель $ 48 

Шпиндель 9 120 

Шпиндель я 190 

Шпиндель Я 190 

Колонна 

Коробка скоростей и подач 
Колонна 

Коробка скоростей и подач 
Шпиндельная бабка 

Стол 

Шпиндельная бабка 

Стол 

Шпиндельная бабка 

Коробка скоростей и подач 
Стол 

Стол 

Стол 

Коробка скоростей и подач 
Коробка скоростей и подач 
Стол 

Шпиндельная бабка 

Коробка скоростей и подач 
Шпиндельная бабка 

Колонна 

Стол 

Коробка скоростей и подач 
Стол 

Шпиндельная бабка 

Стол 

Шпиндельная бабка 

Колонна 

Шпиндельная бабка 

Коробка скоростей и подач 
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2. ПЕРЕЧЕНЬ ЗАПАСНЫХ ДВГАЛЕЙ И СБОРОЧНЫХ ВДИНИЦ 

































Обозначение Наименование Количество Примечание 

Ремни клиновые ГОСТ 1284.1-80: 
А-75ОШ 1 Основание 
А-Т4О0Ш к Основание = 
А-ТЗе0Ш 3 Щпиндельная бабка 

Манжеты ГОСТ 8752-79: 
1-25х42-1 Т Коробка скоростей и подач 
1-30х58-1 т Коробка скоростей и подач 
1-45х65-1 Т Шпиндель # 48 . 
1-45х65-Т т Шпиндель Я 48 
1-45х65-Т ф Шпиндель # 120 
1-45х65-Т 1 Шпиндель специальный 
1-45х65-1 1 Шпиндель универсальный 
1-1-55х80-Т1/4 т Шпиндельная бабка 
1-60х80-Т Т Шпиндель # 190 

Кольца ГОСТ 9833-73/18829-78: 
025-030-36-2-—4 1 Коробка скоростей и подач 
065-075-58-к-4 и Коробка скоростей и подач 
010-0Т4-25-е-4 } Подвод С08 

Кольца ГОСТ 15152-69: 
ТТНТОО 
0Т2-016-25-2-4 Т Подвод СОК 
ТТНТОО 
016-020-25-в-—4 Т Подвод СОК 

Кольцо ГОСТ #838-77 
48 11-05 2 Основание 

Лампы коммутаторные КМ-24-90 ГОСТ 6940-74 Ю Пульт управления 

Лампа накаливания МО24-40 ГОСТ 1138-77 т Электрооборудование станка 
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3. ПЕРЕЧЕНЬ ЧЕРТЕЖЕЙ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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Обозначение Наименование Куда входит Материал Номер рисунка 
2А78.7Т.208В Резец из Эльбора-Р | Шпиндели Сталь 45 ГОСТ 1050-74 - 
2А78.7Т.2088-0е Резец из Эльбора-Р | Шпиндели Сталь 45 ГОСТ 1050-74 - 
27331.40 .107 Полугайка Стол Чугун СЧ420 ГОСТ 1412-79 3 
2Е78П.50.030 СБ Колесо червячное Коробка скоростей и подач - 4 
28781.50 .Т23 Вилка Коробка скоростей и подач | Чугун (420 ГОСТ Т14Т2-79 5 
2Е781.50.124 Вилка Коробка скоростей и подач | Чугун (420 ГОСТ 1412-79 6 
2Е78П1.50.125 Вилка-рейка Коробка скоростей и подач | Чугун С420 ГОСТ 1412-79 т 
2Е78П1.50.Те6 Вилка Коробка скоростей и подач | Чугун С420 ГОСТ 1412-79 8 


Примечание. Резцы из Эльбора-Р представлены на рис. 39 в пи. 6.12.2. 
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Обозначение Покрытие 





27ЗЗП. 40. Т07 Эмаль НЦ-132, кремовая 
ГОСТ 6631-74.УП.УХЛА 

27ЗЗП. 40. 107-ОТ Эмаль НЦ-132, кремовая 
ГОСТ 6631-74.УП.Т2 





Т. Отливка 3 класса, группы "а" по 
ОСТе МТет-2-83. 
2. Резьбу В выполнить по ОСТе НЗЗ-2-74 для 
винтов 3 класса. 
3. Допуск параллельности оси резьбы относи- 
тельно поверхности А - 0,08 мм. г 
4. Обработку по размерам в квадратных скобках 
производить совместно с парной деталью. 


5. НГ4; В14; + а 


6. Маркировать обозначение на бирке. 


Рис. 3. Полугайка: 
а -2 отв. & 7, 8+0 ›Т; ъЪ-2 отв. #1; с-2@ отв. 
МЕ-7Н-Т4хт8/й 6,3х1209-10° 
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Модуль 

Число зубьев 
Направление линии зуба 
Коэффициент смещения 
червяка 

Исходный производящий 
червяк 

Степень точности по 
ГОСТ 3675-8Т 

Межосевое расстояние 
Делительный диаметр 
червячного колеса 

Вид сопряженного колеса 
Число витков сопряжен- 
ного червяка 


Обозначение чертежа со- 


пряженного червяка 
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Т. Допускается расположение трех отверстий Мб 
под стопорные винты на Я 78 мм. 


2. НТ4; в14; +5 


Размер для справок. 
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Рис. 4. Колесо червячное: 


а - 3 отв. №-"Н 


- 72- 
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. Требования к отливке по ОСТа МТ2Т-2-83: 
отливка 3 класса, группы "а"; 
категория поверхности - 4. 
. Неуказанные литейные радиусы 3...5 мм 
3. Н14; 814; + = 


Покрытие механически необрабатываемых по- 


верхностей - грунт ФЛ -ОЗК по 
ГОСТ 9109-76.УП.П. 


Рис. 5. Вилка: 
а -3 отв. М-Н; ь- мнт (+011) 
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Т. Требования к отливке по ОСТ ИТ2Т-2-63: 
отливка 3 класса, группы "а"; 
категория повеохности - 4. 


2. НГ4; №14; + ее 





3. Покрытие механически необрабатываемных по- 
верхностей - грунт ФЛ-ОЗК по 
ГОСТ 9109-76 ,УП.П. 


*Размеры для справок. 


Рис. 6. Вилка: 
а - 3 отв. М№-7Н; ъ- тент (+0,1Т) на участке В 









Рис. 7. и Е 
а - 16411( 0 ’160) — на участке В 
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Модуль 
Нормальный исходный контур 
Степень точности по 

ГОСТ 10244-73 


Толщина зуба 


Измерительная высота 
Число зубьев 
Номинальный шаг 


Т. Требования к отливке по О0СТе МТеТ-е-83: 
отливка 3 класса, группы "а"; 


категория поверхности - 4. 
2. Неуказанные литейные радиусы 5 м. 


3. НТА; вт4; + 54 
с 
4. Покрытие механически необрабатываелых по- 


верхностей - грунт ФЛ-ОЗК по 
ГОСТ 9109-76,УП.П. 
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, Т. Требования к отливке’ по ОСТе МТет-в-83; 
отливка 3 класса, группы "а"; 
категория поверхности - 4. 
2. Неуказанные предельные отклонения размеров 
отверстий Н14; валов 114; 
1174. 


остальных + =^—— 2 


3. Покрытие механически необработанных поверх- 
ностей грунт ФЛ-ОЗК по ГОСТ 9109-76 ,УП-Б-Л. 


4. Маркировать обозначение на бирке. 


Размеры для справок. 


Рис. 8. Вилка 
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